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ПРЕДИСЛОВИЕ

Настоящее 1\ководство разработано в отделе технологии 
изготовления и заводов металлоконструкций ЦНИИпроект- 
стальконструкции в соответствии с ’ ’Инструкцией о  порядке 
разработки новы х и пересмотре действующ их норм технологи* 
ческого проектирования”  СН 470-75* в развитие сущ ествую ­
щих норм технологического проектирования заводов металло­
конструкций с учетом  накопленного опыта проектных и научно- 
исследовательских работ.

В Руководстве учтены основные технические направления 
механизации и автоматизации технологических процессов при 
производстве строительных металлоконструкций и последние 
достижения передовых предприятий, имеющих наилучшие 
технико-экономические показатели.

Руководство составлено ЦНИИпроектсталькокструкция Гос­
строя СССР канд. техн. наук В.В. В олковы м  (руководитель 
работы ), инженерами Л .Н . Сахно, В.И. Л ом бертом , Л .П . Б о­
ровой, Е.П. Идиатулиной.

Отзывы и замечания просим направлять по адресу: 117393, 
М осква, Н овы е Черемуш ки, квартал 28, корпус 2, ЦНИИпроект- 
стальконструкцкя, отдел технологии изготовления и заводов 
металлоконструкций.



1. РЕЖ И М Ы  Р А Б О Т Ы  И Ф О Н Д Ы  В РЕ М Е Н И  
Р А Б О Ч И Х  И О Б О Р У Д О В А Н И Я

Т а б л и ц а  I . Д анны е д л я  оп р ед елен и я  ф он д ов  вр ем ен и  рабочи х  
и о б о р уд о в а н и я

И сход н ы е
данны е

П р о и зв о д ств о  с н ор м а льн ы м и  
у с ло в и я м и  р аботы

П р о и зв о д ств о  с вр ед н ы м и  у с ­
л о в и я м и  р аботы

Рабочи е н ед ели

п яти дн евны е ш ести ­
дн евны е

п яти дн евны е ш ести ­
дн евны е

П р о д о лж и ­
тельн о сть  
см ен ы , ч

Я ,  О п У тр ен - 
8>2 8 >° н ей  -  8 , 

вечер ­
ней  -  8 , 
н оч ­
ной  -  7

7 ,0 7 ,2  7 ,0
У тр ен ­
ней  -  7, 
вечер ­
ней  -  7, 
ноч ­
ной  -  6.5

6 ,0

Ч и сло  см ен 2 ; 1 2 ; 1 3 2 ; 1 ; 3 2 ; 1 2 ; 1 3 2 ,1 ; 3

П р о д о лж и ­
тельн о сть  
рабочей  
н ед ели , ч

41 41 41 41 36 36 36 36

К о ли ч ест в о  
к а лен д а р ­
ны х дн ей  
в г о д у

365 365 365 365 365 365 365 365

К о ли ч ест в о  
рабочи х  
дней  в 
г о д у

253  260  271 305 253 260 271 305

К о ли ч ест в о  
празднич­
н ы х дн ей  
в го д у

8 8 8 8 8 8 8 8

К о ли ч ест в о  
дней  отд ы ­
ха  в  го д у

104 97 86 52 104 97 86 52

К о ли ч ест в о  
сок р ащ ен ­
н ы х р а б о ­
чих дн ей  
в  го д у

6х  6х  6х 58 х х

х  П р о д о лж и тельн о сть  см ен ы  сок р ащ ается  на 1 ч т о л ь к о  в праздничны е 
дни .

х х  П р о д о лж и тельн о сть  см ен ы  сок р ащ ается  на 1 ч 
предпраздни чны е дн и .

в  п р ед в ы ход н ы е и
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Т а б л и ц а  2. Д ей ств и тельн ы й  го д о в о й  ф он д  вр ем ен и  р а боты  о б о р уд о в а н и я  
при 4 1 -часовой  р абочей  н ед еле

П ри од н о й  см ен е П ри  д в у х  см ен а х П ри т р ех  см ен ах

О б ор уд о в а н и е

Н ом и н а ль­
ны й го д о ­
в о й  ф он д  
вр ем ен и , ч

П отер и  
н ом и ­
н а льн о ­
г о  ф он ­
да  в р е­
м ен и , %

Д ей ств и ­
тельн ы й
го д о в о й
ф он д
вр ем ен и ,
ч

Н ом и н а ль­
ны й г о д о ­
в о й  ф он д  
вр ем ен и , ч

П отер и  
н ом и ­
н а льн о ­
г о  ф он ­
да  в р ем е­
ни , %

Д ей ств и т ель ­
ны й го д о в о й  
ф он д  в р ем ен и , 
ч

Н о м и н а ль ­
ны й  го д о ­
в о й  ф он д  
в р ем ен и , ч

П отер и  
н ом и ­
н а льн о ­
г о  ф он - 
д а  в р е­
м ен и , %

Д ей ств и ­
тельн ы й  г о ­
д о в о й  ф он д  
в р ем ен я , ч

С тан ки  м а ссой , т : 

д о  10 2070

1. М ета лло р еж ущ ее  о б о р уд о в а н и е  

1,5 2 0 4 0  4 1 4 0  2 4055 6210 2,5 6055
о т  10 д о  100 207 0 3,5 2000 414 0 4 3975 621 0 4,5 5 9 3 0
б о л е е  100 2070 - - 414 0 8 3810 6 2 1 0 9 5 6 5 0

С танки  с  ГГУ и стан­
к и  типа ’ ’о бр а ба ты ­
ваю щ ий ц ен тр ” , у с ­
тан авли ваем ы е к а к  
о т д е ль н о , та к  и  
в стр аи ваем ы е в  ав­
том а ти ч еск и е л и ­
нии , м а ссой , т : 

д о  10 4 1 4 0 5 3935 6 2 1 0 6 5835

о т  10 д о  100» - _ - 4 1 4 0 7 3850 6 2 1 0 8 5715
б о л е е  100 - - - 4 1 4 0 10 3725 6 2 1 0 11 5525

А гр ега тн ы е стан к и - -- - 4 1 4 0 3 4015 6 2 1 0 3,5 5 9 9 0

А в том а ти ч еск и е - — - 4 1 4 0 10 3725 6 2 1 0 12 5465
ли н и и



П р о д о л ж е н и е  табл. 2

П ри одн ой  см ене При д в у х  см енах Г П ри трех  см енах

О борудован и е
Н ом иналь­
ный го  до 
вой  ф онд 
врем еии,ч

П отери  
ном и­
нально­
го  ф он­
да вр е­
м е н и ^

Д ейств и 
тельны й  
год ов ой  
ф онд 
вр ем е­
ни, ч

Н ом и н аль­
ный год о ­
вой  ф он д  
врем ени,ч

П отери  
ном и­
н альн о­
го  ф он­
да вр е­
м е н и ^

Д ей стви тель­
ны й ГОДОВОЙ 

ф онд в р е­
м ени , ч

Н ом и н ала  
ны й го д о ­
вой  ф онд  
врем ени  ,ч

П отери  
ном и­
нально­
го  ф он­
да вр е­
м ени ,%

Д ействи ­
тельн ы й  ГС 
д ов ой  ф он  
в р ем ен н о

U . Д еревообрабаты ваю щ ее обор уд ован и е

Д еревообраба ­
ты ваю щ ие
станки

П рессы  м ехани­
ческие, кривош ип­
ны е, ли  сто ш там­
повочны е, обр ез­
ны е, винтовы е, 
чеканочны е уси ­
ли ем , к Н ;

2070 1 20S0 4140 

Ш. К узн ечн о-п рессовое обор уд ов ан и е

1 4100

1000 2070 1 2050 4140 1,5 4080 6210 2 6085

д о  3150 — — - 4140 3 4015 6210 3,5 5990
д о  8000 - - - 4140 6,5 3870 6210 7 5775

П рессы  гидрав­
ли чески е к о в оч ­
ны е уси ли ем  
8000 к Н

4140 10 3725 6210 12 5465

Н ож ницы , маш ины  
гибочны е и пра-

2070 2,5 2020 4140 3 4015 6210 3,5 5990

ви льн ы е



Молоты
Ковочные, масса ~  -  -  4140
падающих частей 
до 400 к г

ХУ. Сборочно-сварочное оборудование

Установка для  сбор- 2070 3 2010 4140
ки и элехтродуговой 
сварки со свароч­
ными головкам и, ме­
ханическое сварочное 
оборудование (мани­
пуляторы , кантовате­
ли , позиционеры 
и д р .)

Поточно-механизи- -  -  -  4140
рованные сборочно­
сварочные линии

Источники питания 
для электродуговой 
сварки:

трансформаторы 2070 1,5 2040 4140
сварочные вы л- 2070 4 1985 4140
рямители и преоб­
разователи сва­
рочные

Полуавтоматы и ав- 2070 5 1965 4140
томаты для  дуговой
сварки под ф люсом
и в  среде защитных
газов (с  источником
питания)

1 4100 6210 1,5 6115

4,5 3955 6210 6 5835

10 3725 6210 11 5525

2 4055 6210 2 6085
4,5 3955 6210 5 5900

5,5 3910 6210 6 5835



Продолжение тбл, 2

При одной смене При двух сменах При трех сменах

Оборудование
Н оминаль­
ный годо­
вой фонд 
врсмекк*ч

Потери 
номи­
нально­
го  фон­
да * 9 *
мени,%

Дейспж *
тельный
годовой
фонд
врем е­
н и ^

Номиналь­
ный годо­
вой ф онд 
времени ,ч

Потери 
номи­
нально­
го  фон- 
да вре­
м ен и ^

Д ействитель 
ный годовой 
фонд вре­
мени, ч

Номиналы 
ный годо­
вой ф онд 
врем енно

Потери 
номи­
нально­
го фон- 
да вре­
м ен и в

Действ и* 
тельный го­
довой фонд 
времени ,ч

Машины контактные 2070 
д ля  точечной, ш овной, 
рельеф ной и сты ко­
вой сварки

4,5 1975 4140 5 3935 6210 5,5 5870

Машины д ля  сварки 2070 
трением

3 2010 4140 4 3975 6210 5 5900

Оборудование д ля  
специальных спосо­
бов сварки

2070 9 Ш 5 4140 10 3725 - -

Машины и установки 2070 
для  кислородной и 
газоэлектрической 
резки и сварки

5 1965 4140 6,5 3870 6210 7,5 5745

Рабочие места руч­
ны х операций

2070 — 2070 4140 4140 6210 - 6210

Рабочие места с ме­
ханизированными 
приспособлениями

2070 1 2050 4140 1,5 4080 6210 2 6085

Сборочное автома 2070 
тическое и полуавто­
матическое обору* 
дованке как  уста*

3,5 2000 4140 4 3975 6210 4,5 5930



нетленное огдашг 
но, так и встраивае­
мое в автоматизиро­
ванные (линии) 
участки

Испытательные стен- -  
ды с автоматической 
регистрацией резуль­
татов испытаний

4140 10 372S 6210 12 5465

Автоматические 2070 2,5 2020 4140 3 4015 
сборочные линии.
Испытательные
стенды

У. Оборудование для цехов металлопокрытий и окраски

6210 3,5 5990

Комплексные авто- 2070 
матиэированкые ли­
нии: автоматические 
и механизированные 
линии

б 1945 4140 8 3810 6210 10 5590

Оборудование неме- 2070 
ханизированное

2 2030 4140 3 

Печи сушильные

4015 6210 4 5960,

Конвейерные - 4140 5 3935 6210 7 5775

Камерные 2070 3 2010 4140 4 3975 6210 6 5835

П р и м е ч а н и я :  1. Д ля производств, на которых установлены регламентированные перерывы дай отдыха (при 
конвейерной работе и д р .), приведенные эффективные фонды времени подлежат корректировке, 2. К  эффективным 
фондам врем еш  работы оборудования, кроме м*ягаллорежущрго, при наличии программного управления, следует вводить 
коэффициент 0,97. 3. Таблицы 1 ,2  составлены до материалам [2 3 1 ________________________________________________________________



Т а б л и ц а  3. Действительны й годовой  ф онд времени работы  рабочего

Реж им П родолж и- 
работы  гельность 

рабочей не* 
дели , ч

П родолж и­
тельность
основного
отпуска»
ДНИ

Н ом иналь­
ный год о ­
вой ф онд 
времени, 

ч

П отери но­
минально­
го  фонда 
времени,

Д ействитель­
ный годовой  
ф онд времени 
работы  рабо­
ч е го ^

1 41 15 2070 10 I8 6 0

2 41 18 2070 И 1840

3 41 24 2070 12 1820

4 36 24 1830 12 1610

П р и м е ч а н и я :  1. Указанны й действительны й годовой  ф онд времени 
не распространяется на работаю щ их в районах К райнего Севера и в т ут ах  
местах и услови ях , приравненных к  этим  районам. 2. Потерн рабочего 
времени на предприятиях м еталлообработки , связанные с еж егодны ми 
отпускам и, отпускам и по учебе, болезни » беременности н родам  и прочими 
неявками» разреш енными законом » приняты  по данны м Ц СУ СССР.
3. Реж имы работы  распределяю тся по проф ессиям  в  соответствии со  
списком  производств, цехов, проф ессий и долж ностей с вредны ми 
условиям и  труда, работа в которы х дает право на дополнительны й отп уск  
и сокращ енный рабочий день (постановление Государственного ком итета 
Совета М инистров СССР по вопросам  труда и заработной платы  и 
П резидиума ВЦСПС от 24 декабря 1969 г . № 1353/28):

Р е ж и м  1 -  станочники на м еталлореж ущ ем  станочном  оборудовании, 
прессовщ ики на м алы х прессах холодн ой  ш тамповки, слесари-ремонтники 
в цехах холодн ой  обработки  и сборки  конструкций, электросварщ ики 
(к р ом е цехов сборки , св а р к и ).

Р е  ж и м  2 -  слесари-сборщ нки на сварочных и клепальны х работах, 
клепальщ ики , рубщ ики» сверловщ ики пневматическим инструм ентом , 
резчики ли стового  и сортового  м еталла, прессовщ ики на прессах усили ем  
более 6300 к Н „ вальцовщ ики холодн ой  ги бк и  на вальц ах, электрокра­
новщ ики в цехах сборки , сварки, рабочие п о  брикетированию  отходов .

г  е ж и м  3 -  прессовщ ики при обработке горячего м еталла, электро- и  
газосварщ ики, газорезчики, пайщ ики, терм исты , рубщ ики в  закры ты х 
сосудах, рабочие окрасочны х цехов при нетоксичны х красителях; 
пихьвашЕки-анодировщики, гальваники при отсутствии использования 
хром исты х, свинцовисты х и цианистых растворов, ш лиф овщ ики м еталла 
сухим  способом , заточники инструмента, ш оф еры  грузовы х автомаш ин 
грузоподъем ностью  свыш е 3 т , маш инисты теп ловозов ,

F е ж и м  4 -  рабочие по окраске м еталлоконструкций с использованием  
свинца, ртутя я  хлоросодерж ащ их вы сок ом олек уляр н ы х красителей; 
рабочие по кон тролю  рентгеном , гамма- и бета-излучением ; рабочие по 
плазм енной р езк е; гальваники при работе с  растворами, содержащ ими 
я д а , ртуть, селен , свинец.
4. Табл. 3 составлена по материалам  [1 6 ].
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2. РАССТОЯНИЯ МЕЖДУ ОБОРУДОВАНИЕМ 
И ЭЛЕМЕНТАМИ ЗДАНИЙ

2.1. Р ек ом ен д уем ы е схем ы  располож ения осн о в н ого  техн оло ­
ги ч еск ого  обор уд ован и я  завод ов  м еталлок он стр ук ц и й  со  средст­
вам и м еханизации и  м естам и склади ровани я деталей  и  за готов ок  
приведены  в  та б л . 4 —42 и на рис. 1 -4 2 , на к о то р ы х  указан ы  
следую щ и е м ини м альн о доп усти м ы е н ор м ы  расстояний: А - 
расстояние о т  к он струкц и й  здания д о  о сн о в н ого , в сп ом огатель­
н о го  обор уд ован и я  и ли  м еста склади рован и я ; Б  — расстояние о т  
обор уд ован и я  д о  м еста склади рован и я  и ли  ограж дения рабочей  
зон ы ; В -  расстояние м еж д у м естам и склади ровани я и 
п лощ адью , заним аем ой  обор уд ован и ем , рабочим  м естом ; Г - 
расстояние м еж д у ф ундам ентам и .

2.2. Все расстояния даны  о т  вы ступаю щ их частей обор уд ов а ­
ния (р абоч и х  м е с т ), элем ен тов  механизации и  м аксим альны х 
габаритов м еталлоп р ок ата , за го то в о к  и  сварны х у з л о в .

Н ор м ы  расстояний опр еделены  с  учетом  н ор м альн ого  о б с л у ­
ж ивания рабочего  м еста, монтаж а и  дем онтаж а обор уд ован и я  и  
соблю ден и я требований техн и ки  безопасности .

2.3 . О борудован и е, устанавливаем ое б ез ф ундам ентов на 
д о ла х , м ож ет расп олагаться над ф ундам ентам и к о ло н н , а 
расстояния д о  стен  и ли  к о ло н н  оп р еделяю тся  с  уч етом  н ор м  на 
п р оход ы , п р оезды  и  в  соответстви и  с  правилам и  техники  
безопасности .

2.4 . О тдельн о стоящ ие ш каф ы  и  п ульты  уп р авлен и я , э лек тр о ­
ш каф ы  долж н ы  расп олагаться  о т  элем ен тов  здания и  обор уд ов а ­
ния со гла сн о  П равилам  устройства  элек тр оустан ов ок  (П У З ) на 
расстоянии не м енее 0 ,8  м  и  в габариты  обор уд ован и я  не 
вклю чены .

2.5 . Н ор м ы  расстояний м еж ду элем ен там и  зданий и  о б о р уд о ­
ванием  распространяю тся и  на средства м еханизации, прим еняе­
м ы е д л я  обслуж и ван и я обор уд ован и я .

2.6 . О борудование на схем а х  показано в  к о м п лек те  с  
р ольган гам и , столам и , рабочим и м естам и , пультам и  упр авлен ия , 
с указан ием  расстояний м еж д у обор уд ован и ем  и ск ладск и м и  
м естам и и  уд ельн ы х  площ адей , зани м аем ы х этим  обор уд ован и ем .

2.7. За уд ельн ую  площ адь принята сум м а  площ адей , заним ае­
м ы х  техн ологи ч еск и м  обор уд ован и ем , рабочим и  м естам и , 
нестандартны м  обор уд ован и ем , работаю щ им  в  к о м п лек те  с 
техн ологи ческ и м , инструм ентальны м и ш каф ам и, м естам и ск ла ­
дирования и п р оходам и  м еж ду обор уд ован и ем  и ск ладск и м и  
м естам и.

2.8. П редставленны е схем ы  расстановки обор уд ован и я  даны  в 
п р одольн ы х и  поперечны х п р олетах . П оперечны м  считается 
п р олет , в  к о т о р о м  техн ологи ческ и й  п оток  п ер пендикуляр ен  
движ ению  м остов ы х  к р ан ов , а п р одольн ы м  -  тот , в  к о то р о м
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совпадаю т направления движ ения м остов ы х  кран ов  с  т ехн оло ги ­
чески м  п о т о к о м .

В ы сота осн овн ы х ц ехов  о т  п ола  д о  низа н есущ и х кон стр ук ц и й  
пок ры ти я здания оп р еделяется  в зависим ости  от  габаритов 
обрабаты ваем ы х деталей  и  го то в ы х  к он стр ук ц и й , п р и н ятого  
набора обор уд ован и я  (п р ессов , м еталлообрабаты ваю щ и х стан­
к о в , поточны х линий , к ам ер  очистки  и ок р аск и  к он стр ук ц и й ) и 
и  подъем но-транспортны х средств .

Т а б л и ц а  4. Рекомендуемые допускаемые расстояния 
между оборудованием и элементами зданий

Элементы зданий, оборудование (рабочие места ручных I 
операций) и места складирования

Допускаемые 
расстояния, м

От колонн или стен здания до: 
боковой стороны оборудования 
тыльной стороны оборудования 
фронта оборудования

0,8-3,0  
0 ,8 -2 4  
0 ,8 -2 ,0

Между фронтом и тыльной стороной оборудования 1,0-2,0

Между тыльной и боковой стороной оборудования 1,4-2,0

Между тыльными сторонами оборудования 1,0-1,4

Между боковыми сторонами оборудования 1,0-3,0

Между оборудованием, расположенным фронтом
друг к другу

1,6-3,0

От фронта оборудования до места склад ирования 0,8-1,6

Между местами складирования 1,0-1,4

Между тыльной стороной оборудования и местом 
складирования

0,8-1 ,2

Между боковой стороной оборудования и местом 
складирования

0 4 -2 ,0

П р и м е ч а н и я ;  1 Меньшие значения указанных допускаемых рас­

стояний относятся к  малогабаритным» а большие -  к  крупногабаритным 
(в  плане) станкам, Стендам и местам складирования. Окончательные 

расстояния между оборудованием, элементами зданий и местами 

складирования определяются планом расположения оборудования (плани­

ровкой) до типовым схемам компоновок конкретных видов (моделей 

ооорудования). 2. Таблица составлена по материалам Ш З .
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О борудование цеха п од готов к и  и  обработки

Т а б л и ц а  5. М аш инылистоправилыгые

М одель

Габариты 
оборудования 
(д ли н ах  ширина)

Высота 
над уров­
нем  пола 

И

Удельная
площ адь,
м2

м м

911П60 СКМ З (44-10x2000) 6835x2950 3170 318

Х ВМ  2000/6,3, ЧССР 4500x1360 2350 297

XR M  2000/12, ЧССР 6100x2500 2150 312

ИВЙ ’ ’Генрих Рау” , ГД Р  
(20x3200)

9115x2350 2730 320

ХПШ 9х230х2800, СКМ З 
(21x2650)

10567x800 4353 320

HBR ’ ’ Генрих Рау”  
(25x3200 ), ГД Р

9275x2400 2870 315

ХПШ 7х300х2800, СКМ З 
(32x2650)

10000x2831 4523 335

ИВЦ ’ ’Генрих Рау”  
(40x3200 ), ГД Р

10800x3600 3410 326

П р и м е ч а н и я :  1. Все указанные модели листоправилы ш х м али н  
рекомендуется устанавливать в потоке и вне потока. 2. Таблицы  4 -4 2  
составлены по материалам [6 ,8 -1 0 ,1 7 ,3 0 ].

Рис Л . Размещение лнстоправнлыюй машины вне поточной линии 
(а ) , в поточной линии (б )

1 -  вальцы; 2  -  рольганг подающий; 8  -  рольганг приемный; 
4  -  пульт управления; 5 -  место складирования; б  -  у к м д ч и к  
магнитный; 400 мм, Б  *  800 мм, В и 500 мм, Г ш200 м м

П



Т а б л и ц а  б. Поточиая сты ковки и резки листового проката

Участки

Габариты обо­
рудования 
(длина х  ш ирина)

Высота 
над уров­
нем пола 
И

Удельная 
площ адь а 

м 2

мм

Участок стыковки лисп, 
ОКМ 339 (разработчик -  
ЦНИИпроектсталькоиструк* 
дал, Москва)

63000x14300 3300х 1057

Участок газовое резки,
ОКМ 343 (разработчик -  
ЦНИИлроектстальконструк- 
дал, Москва)

48000x24000 5500х 1240

х  Высота д о  пош сраж ю ого пути листоукпап'ш кя 1 -  3500 мм.

Ftac.2. Размещение поточной линии стыковки и резки листового 
проката
1 -  резка торцов листов; 2 -  сборка листов; 3 ~  автосварка 
листов; 4 ~  фрезеровка усилении стыков швов; 3 -  рольганг;
6 -  кантователь; 7 -  стеллаж; 8 -  листоукладчик магнитный;
9 -  машина для кислородной резки; 10 -  стол механизирован* 
ный; 11 ~  установка для проверки стыков методом неразруишкь 
щегося контроля; Б* 800 мм
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Т а б л и ц а  7. Машины сортоправильные

Модель

Габариты 
оборудова­

ния (длина х 
х ширина) г

Высота
шщ
уровнем 
пола Н

Удельная
ХШОПШфЬ,

м2

Рекомендуем 
мое распо­
ложение
вйбтЭ ТвкГ

мм ке ПО-

XRL 65, ЧССР
(50x50x5)

3130x2500 3450 386 -

XRL100, ЧССР 
(80x80x10)

3950x3150 3650 393 + *

УГЯ 40, ГДР 
(80x80x15)

1700x1400 1750 373 - +

UFR 63, ГДР 
(120x120x15)
ига 1боо, гдр
(120x120x15); 1 140

1950x1700 1950 377 + *

2760x3460 2035 396 *

UFR2800, ГДР 
(130x130x16); 1 180

3270x3900 2355 400 + -г

UFR 5000, ГДР 
(160x160x15); 1220

3810x4325 2700 405 + —

UFR10000, ГДР 
(180x180x20); 1 240

4880x4920 2950 411 “

1010П, СКМЗ (200x200x30) 8640x6020 3950 423 + —
0FR18000, ГДР 
(200x200x20); 1360

5620x6075 3525 423 * -

UFR3150, ГДР 
(200x200x20); 1400

6370x7260 3935 437 •4*

782П2, СКМЗ (200x200x24) 7220x5520 2800 418 4- ”

Т а б л и ц а  8. Машины листогибочные

Модель

Габариты обо­
рудования 
(длинам 

х ширина)

1 Высота 
подуров­
нем пола

i *

Удельная
площ^гь»

мм

И2416П (4x2000)
Чешрехваяковые

3800x1795 1540 164

3040П (25x6300) 13545x3620 2415 253
2680П (25x3200) 10875x3900 2400 233
2550111(40x3500) 11200x5000 2625 250
2479 (50x3000) 10120x5583 2620 245

ИВИОК.ГДР (20x4000)
Трехвалковые

9300x2700 2680 204

ИВВПК, ГДР (40x4000) 8300x1630 1790 185
15



*  г  r 4  ' з
Рйс.З, Размещ ение сортопра- 
видьной машины в поточной 
линии (а) , вне поточной ли­
ш и  ( б )

2 ~  вальцы сортоправильные; 2  -  рольган г подающ ий; 3  -  
рольганг приемный; 4  -  стеллаж загрузочны й; 5  -  стеллаж 
приемный; б  -  пульт управления; 7 -  место складирования; 
4 = 4 0 0  мм , Е  -8 0 0  мм , В  XJ0 0  м м , Г - 2 0 0  м м

Ffcc.4. Размещение листогибочной машины в продольном пролете 
(а), в поперечном пролете (б)
I  -  машина; 2 -  рольганг; 3 -  стол; 4 -  пульт управления; S -  
место складирования; А»400 мм, 5*800 мм, В*500 мм
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Т а б л и ц а  9. К ром когибочн оеоборудован ие

М одель

Габариты
оборудования 
(длина х  ш ирина)

Высота 
над уровнем  
дола  Н

Удельная
площ адь,

м м

И А  1328, усилие 617 кН , 2945x1580 2750 150
лш ш а стола 2550 м м  
И1330А, усилие 980 кН, 
длина стола 4050 мм

4050x1820 3290 160

И1332Б, усилие 1568 кН, 
длят стола 5050 мм

5500x3450 4500 168

ИА 1332А, усилие  1568 кН, 
длина стола 5050 мм

5050x2295 4030 166

К 3535А, усилие 3087 кН, 
длина стопа 2500 мм

4555x2900 5855 185

КБ 3537, усилие 4900 кН, 
длина сюда 2500 мм

4265x2870 6220 180

КВ 3539, усилие 7840 кН,
длина стола  2500 м м

4200x3500 6600 186

FK X A , ГДР* усилие 392 кН , 
длина стола  3150 м м

3150x1600 2350 150

Р К Х А , ГД Р , усилие 617 к Н , 
длина стола  3350 м м

3550x1650 2500 155

Р К Х А , ГД Р , усилие 980 к Н , 
длина стола  4000 м м

4000x2000 2800 160

Р К Х А , ГД Р , усилие 1568 кН , 
длина стола 4750 м м

4800x2725 3200 170

РК Х А , ГД Р , усилие 2450 кН , 
длина стола 5600 м м

5600x3100 3900 170

FV X A . ГД Р , усилие 1568 к Н , 
щшна стола  4750 м м

4750x1850 3640 170

РУ Х А , ГД Р , усилие 6174 кН , 
д лина стола 8000 м м

8000x4300 6200 190

1 0  125, ЧССР, усилие 
1225 кН , длина стола 3250 м м

3550x1700 3100 150

LO  200, ЧССР, усш ш е 
1960 кН , длина стола  4000 м м

4250x2150 3600 160

L O  315, ЧССР, усилие 
3087 кН , длина стола  4000 м м

4450x2170 3850 170

Т а б л и ц а  10. М аш ины сортогибочны е

М одель

Габариты  
оборудования 
(длина х  ш ирина)

Высота 
над уровнем  
иола  И

Удельная

м м

ИА-3127 (5 0 x5 0 x5 ) 5120x1826 3190 180
№ 3129 (7 5 x7 5 x9 ) 5440x1920 3290 Ш
ИА-323С 0 0 0 x1 0 0 x1 5 ) 6800x2320 3240 184
X Z ?  50/7, ЧССР (5 0 x5 0 x6 ) 
X Z P  100/12, ЧССР 
(100x100x12 )

960x1140
1800x1400

1240
1490

170
175

2 -3 5 8 17



Рис. 5. Размещение кром когибочаого 
пресса в поперечном пролете
2 -  пресс; 2  -  тележке продольная;
3  -  тележка поперечная; 4  -  кран 
консольный; 5  -  место складирова- 
н и я ; А  =  4 0 0  м м , Б  -8 0 0  мм, 
В -5 0 0  м м , Г * 200 м м

РйС'б. Размещение сорго гибочной 
машины в продольном  пролете 
2 -  машина; 2  -  к озел ок  пересм е­
ной; 3  -  место складирования; 
А  * 4 0 0  м м , Б **800  мм, В  «5 0 0  мм

Z S Z S j S ( Z 3 | Z 3 2 S

а

М одель

Габариты 
оборудования 
(длина х  ширина)

Высота 
дад уровнем  
п о ла Я

Удельна*
площ адь,

мм

И  5028, усилие Ш к К 44600x2720 1615 230

И  5030, усилие 980 к К 27300x3070 1705 200

И  5032, усилие 1568 кН 26300x4100 1725 205

И Л  5034, уси лю  2450 кН 35500x4500 2120 250__
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Рас. 7 . Разм ещ ение яравш ш ш -растяж ной  устан ов к и  в  Ею аерещ ю м 
пролете
/ -  станок правильно-растяжной; 2 -  транспортвр поперечный; 3 -  
мсто складирования- Л » 400мм, Б " 800мм, В "3 0 0 мм

Таблхце 12. Маганыгибочныея щ ванляш

Модель

| Габариты 
} оборудова­
ния (длинах
| ХШ8$Ш}

Выест
хмурое-
пола#

Уделывая

т

Ямкоммпу* 
mow рмоало- 
«нам
х» пл- 1 еш»

] ь т
----- токв1потока

ХЛ1034,ушп»2450кН 424QX173S 2243 213 +
РУХММ, ГДР уосши 620 кН 2000x1300 915 170 - +
W1230» усшме 1000 хН 4210x1630 1650 204 - 4*
v x w y m v a m * 2330x1310 1020 175 +

pyXWM, ГДР, усилм
2450 кН

3000x1700 1060 320 + -

PYXWM. ГДР, усилие 
4000 кН

5000x2000 1900 350 “
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Рис. 8. Размещ ение горизонтального правильно-гибочного кресса в 
поперечном  пролете (а) , в продольном  пролете (б )
1 -  пресс; 2  -  рольганг загрузочны й; 3  -  рольган г прием ны й; 
4  -  место складирования; А  - 4 0 0  мм , Б ~ 8 0 0 м м , В ^З О О м м , 
Г * 2 0 0 м м
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Т а б л и ц а  13. П рессы  одн ок р и вош ш ты е откры ты е и закры ты е 
п р остого  действия

М одель

Габариты  
оборудования 
(длина х  ш ирина)

Высота 
над уровн ем  
п ола  И

Удельная
п лоп ^ д ь ,

м м

К  2130А» усилие 980 к Н 1850x1430 2725 30

К  2232, усилие 1568 кН 1765x2060 3560 20

К  2234, усили е 2450 кН 2300x2450 3950 25

К Д 1 4 2 8 А , усилие 617 кН 1500x1800 3020 18

К 1430, усили е 980 к Н 1430x1850 2935 18

К Д 2328, усилие 617 кН 2010x1450 2940 17

К А 2432 , усили е 1568 кН 2100x3200 3670 30

К А  2534, усилие 2450 кН , 
стол 850x850 м м

2890x2870 4950 75

К2535, усили е ЗС75 кН , 
стол IQOOxlQOO м м

3070x2940 5310 100

К А 2536 , усилие 3920 кН , 
стол 1000x1000 м м

3100x3140 5930 100

К  2538, усили е 6174 кН , 
стол 1250x1250 м м

3200x3470 6100 140

/

___ Е  J:=Jf . П -

Рис. 9. Разм ещ ение пресса о д н о  
кривош ипного пр остого  дейст­
вия в п р одольн ом  пролете 
1 -  пресс; 2  -  стол к  прессу; 
3 -  место складирования, А -  

-4 0 0  м м , Б -8 0 0  м м , В -5 0 0  м м , 
Г -2 0 0  м м
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Яне.10. Размещение винтового пресса 
в продольном  пролете 
1 -  пресс; 2 -  место складиро­
вания, Л  -  принимается в зависимос­
ти от грузоподъемности крана; Б  -  

*800 мм, Я - 500 мм

Т а б л и ц а  14, Прессы  винтовые с дугостаторны м  приводом

М одель

Ф1730, усилие 1000 к К  
Ф Б1732, усилие 1600 кН  
Ф1734, усилие 2500 кН  
Ф1736, усилие 4000 кН  
Ф1738, усилие 6300 кН

Габариты 
оборудования 
(длина х  ширина)

Высота 
над уровнем
пола И

м м

1560x2210 3375
2020x2560 3840
1925x3710 4415
1790x4425 5560
2180x4800 6156

Удельная
площ адь,

м2

30
30
50
50
55

Т а б л и ц а  15. Прессы дыропробивные

М одель

Высота Удельная
шшдйщь,

Рекомендуе­
мые располо­
жения

попа Я
в по­ вне в по­ вне по­
токе пото­

ка
токе тока

КБ1928» усилие 630 кН 1550x1070 1880 45 -  +
КБ1929, усилие 800 кН 1900x1145 2080 45 -  +
КБ  1931* усилие 1250 кН 1895x1080 2435 247 75 +  +

Примечание.  Удельная площ адь, равная 247 м ^( указана д ля  обра- 
ботки дгогшомерных заготовок  в поточной линии._____________________________
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Рис.11. Размещ ение ды ропробивного пресса в поточной линии (в ) f вне 
поточной линии (б )
1 -  пресс; 2  -  рольган г; 3  -  стол; 4  -  транспортер поперечны й; 5  ~  
сбрасыватель; б  -  место складирования; А  *4 0 0  м м , Б -8 0 0  мм , 
В =500  м м , Г ~  200 м м

Т а б л и ц а  16. Пресс-ножницы ком бинированны е

М одель

Габариты  
оборудования 
(длина х  ш ирина)

Высота 
над уровнем  
пола  И

Удельная
гою п^дь,

м м

НВ5222, ли ст < f- 16 м м , 
£  12,5x12

2020x1070 1800 80

Н Б5223, ли ст i f *  20 м м , 
L  140x12

2S30x1145 2080 95

Н Б5225, ли ст <f=  32 м м , 
£200x20

3245x1260 2840 150

Н 55221, ли ст c f*  13 м м , 1920x1015 1585 84

100x2

Н Б 5224, лист <Я =25м м , 2690x1220 2435 190х
£180x12

х  С механизацией.
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?жсА2, Размещение ком- 
Санированных пресс- 
ножниц в продольном про­
лете
1 -  пресс-ножницы; 2 ~ 
рольганг подающий; 3 -  
рольганг приемный; 4 -  
место складирования; 
S  ж800 мм, В *500 мм

Т а б л в ц в  П . :£ожшщь;сортовыезшяодаюйрезки

М одель

Высота
над

доя (длина к  уровнем 
х  ширина) п о ла Я

Удельная
шгощрць

мм

Рекомендуе­
м ы е располо­
жения

в п о -1 вне 
токе потока

Н Б Ш в, ус*вда 617 кН 1590x1000 1880 ISO -  +

НБ1429, усилив 784 кЯ 1825x1025 2080 181 — -г

Ш 830 Б, усилие 980 кН 8300x1900 3100 245 4- 4*

Н Б 1431 ,уош м  1225 хИ 2050x1210 2435 186 4- 4

Н 1434, уоигм  2450 кН 3300x2350 2900 196 + +

Н1726 (С 8+40 I  10+40) 4070x1400 2970 200 4* +
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Р и сЛ З . Разм ещ ение нож ниц дн я р езк и  п р оф и льн ого  проката в 
ПОТОЧНОЙ линии
1 -  ножницы; 2 -  рольганг; 3 -  стеллаж для прокат; 4 -  
накопитель; Б - 800 мм, В ~500 мм, 200 мм

Т а б л и ц а  18. Н ож ницы  ли стовы е

М од ель Габариты  
обо р уд о в а ­
ния (д л и ­
на х  ш ири­
на)

В ы сота
над
ур ов н ем
п о л а Я

У дельн ая  щ ю -
щ адь х , м 2

Р ек ом ек д уе
лож ен ие ш и

м ое  pi 
р е зк

1СПО-
и

п р одольн ой ] попе речноя

д ля  про­
д ольн ой  
резк и

ДЛЯ
попе­
реч­
ной
резк и

в  по­
то к е

вне
п ото­
ка

в п о­
то к е

вне
п ото ­
ка

м м

Н Д 3 3 1 8 Г
(6 ,3 x2 0 0 0 )

3125x2000 2100 - 100 + + + *

Н32Х1
(1 2 ,5 x3 2 0 0 )

4846x3080 2260 _ 150 — “ 4- +

н з ш
(1 2 ,5 x2 0 0 0 )

3075x2375 1950 — 150 — — + 4-
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Продолжение табл. 18

Модель Г aGapHTbi 
оборудова­
ния (дли­
на х шири­
на)

i

Высота Удельнаяпло-
Рекомендуемое распо­
ложение для резки .___над

уровнем 
пола Я

шадьх, 1 поперечной

для
про­
доль­
ной
резки

ДЛЯ
попе­
рек
ной
резки

в по­
токе

вне
пото
ка

в по­
токе

вне
пото­
ка

Н3222А
(16x3200)

4910x3355 2395

"Эрфурт” , 3800x3850 
ГДР, IcTR (S T ) 
(16x3150)

2850

Н3223
(20x3200)

5100x2800 2450

Н-481А
(20x3150)

5050x3350 2660

’’Эрфурт” , 4900x4100 
ГДР ScTR(ST) 
(25x3150)

3100

Н-482
(25x3200)

5285x4300 2850

Н-483
(32x3200)

5285x4300 2850

- 175 + + 4* +

- 175 + + + +

- 180 - + +

- 250 4* + 4- +

ВСЮ 200 4- + + +

300 200 + + + +

_ 250 — _ + +

х Удельная площадь указана для внепоточного расположения листо­
вых ножниц.

Т а б л и ц а  19. Станкикромкострогальные

Модель

Габариты
оборудования 
(длина х ширина)

Высота над
уровнем
п олая

Удельная
шюи$адь,

мм

7S08 (наибольшая длина обра­
батываемых изделий 8000 мм)

14150x4475 3350 140

7814 (наибольшая длина обра- 20150x4475 
батыв&мых изделий 14000 мм)

3350 187
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Ри с. 14. Р а зм ещ ен и е  ги л ь о т и н ­
н ы х  н ож н и ц  при п оп ер еч н ой  
р е зк е  ли с т а  (а ) , при п р о д о л ь ­
н о й  р е зк е  л и с т а  ( б )
I  -  н о ж н и ц ы : 2  -  тележ ка д л я  

о т х о д о в ; 2  -  стол з а г р у з о ч ­
н ы й ; 4  — стол р о л и к о в ы й ;  
5  -  р у к а  м е х а н и ч е с к а я ; 6  — 
тележка д л я  п о д а ч и  лист а; 
7  -  стол п р и е м н ы й ; 8 -  м ест о  
с к л а д и р о в а н и я ; Б  — 8 0 0  м м ,  
В^бОО м м , Г ±2 0 0  м м

Р и с Л 5 . Р а зм ещ ен и е  к р о м к о -  
с т р о га л ь н о го  с та н к а  в  п р о ­
д о л ь н о м  п р о л е т е  
1 -  ст анок  к р о м к о с т р с га л ь -  
н ы й ; 2  -  пульт  у п р а в л е н и я ;  
3  -  м ест о с к л а д и р о в а н и я ;  
Б  -  8 0 0  м м ,  В - 5 0 0  м м ,  
Г = 2 0 0  м м
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Т а б л и ц а  20. Станки продольно-строгальные 
и продольно-фрезерные

М одель
Габариты  
оборудования 
(длина х  ш ирина)

Высота над
уровнем
п о л а Я

Удельная
хш оц^дь,

м м

Станки продольно-строгальны е 

7210, стол  1000x3000 м м  7950x4000 3450 118

7212, стол 1250x4000 м м 9950x4500 3800 120

7Б 220, стол  2000x5000 м м 16500x7100 5800 270

Станки продольно-ф резерны е 
6606 (наиб, перемещ . стола -  6200x3750 3600 110
2000 м м ;

6Г610 (наиб, перемещ . 8700x5000 4050 155
стола -  3200 м м ) 

6620 (наиб, перемещ . 18890x8300 6720 370
стола -  6800 м м )

Т а б л и ц а  21. Станки поперечно-строгальны е

М одель

Габариты  
оборудования 
(длина х  ш ирина)

Высота над 
уровнем  
п ола  Я

Удельная
плоц ^д ь,

м м

7Е 35 (х о д  ползун а 500 м м ) 2350x1250 1550 15

7307 (х о д  ползун а 720 м м ) 2980x1400 1665 18

7310Д  (х о д  п олзун а  1000 м м ) 3700x1835 1920 22

Т а б л и ц а  22. Автом аты  отрезны е круглош ш ьны е

1

М одель

Габариты  
оборудования 
(длина х  ш ирина)

Высота над 
уровнем  
пола Я

Удельная
плохцадь,

м м

8Г642 ( 0  пи льного диска 
510 м м )

3545x2270 1680 180

8Г662 ( 0  пильного диска 
710 м м )

2530x6140 1750 210

Ъ Ь Ы 2  (0  пи льного диска 
1010 м м )

3100x2590 2155 180

8Г681 (0  пильного диска 
1430 м м )

4015x3165 2455 180
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Рис, 16. Размещ ение продольно- 
строгального и ли  продольно-ф ре­
зерн ого станка в  поперечном  про­
лете
1 -  станок продольшктро&мь- 
ный; 2 -  место складирования; 
Б -800 мм, В*500 мм, Г -2 0 0  мм

РксД 7, Размещ ение поперечно* 
строгального станка в попереч­
ном  пролете
1 - станок поперечно-строгаль­
ный: 2  -  место складирова­
ния; А  ~ принимается в зави­
симости от грузоподъемности 
мостового крат; Б  =800 мм, 
В *500 мм

Т а б л и ц а  23. Ставки сверлильны е

М одель

Габариты  
оборудования 
(длина к  ш ирина)

Высота над
уровнем
п о л а Я

| У  т ш ш
! ПЙ01Г|Щ 

1м м

Станки настольно-сверлильны е

2М 112 (0  сверла 12 м м ) 770x370 820 12

Станки вертикально-сверлильны е

2H12S (0  сверла 25 м м ) 1130x805 2390 18
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П р одол ж ен и е  табл. 2 3

М о д ель

Габариты  
о б о р у д о в а н а  
(д ли н а  х  ш ирина)

В ы сота  над
ур ов н ем
п о л а Я

Удельнал
п л с п у д ь

м

м м

2Н 135 (0  с в е р ю  3S м ы ) 1085x920 3610 18

2Н 150 (0  с в е р ю  5 0  м м ) 1353x890 2995 24

С танки радиально-сверли льны е

2М 55 (0  св ер ла  50  м м ) 2065x1030 3430 60

2М 57 (Ф  св ер ла  15 м м ) 3500x1630 4170 75

Рис. 18. Разм ещ ение ф р езер н о-отр езн ого  станка 
д л я  р езк и  б а л о к
1 — станок от резной ; 2  — р о л ь га н г п ода ю щ и й ; 
3  -  стеллаж за гр у зо ч н ы й ; 4  -  р о л ь га н г п р и ем н ы й ; 
5  -  стеллаж д л я  деталей, А -  400  м м , 2 > - 800  м м , 

50 0  м м , 1 ^ 2 0 0  м м

Рис.19 , Разм ещ ение р ад и альн о -св ер ли льн ого  станка в  поп еречн ом  п р олете  
1 -  ст анок; 2  -  мест о ск л а д и р о ва н и я ; А  -  принимается в  зависим ост и от 
гр у зоп одъ ем н ост и  м о ст о в о го  крана , Б  = 8 0 0  м м , В - 5 0 0  м м
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Т а б л и ц а  24. Машины для кислородной резки листовой стали

М одель

Габариты 
оборудова­

ния (длин ах 
х  ширина)

Высота
над
уровнем 
пола Я

Удельная
ш ю а^дь,

и
т

\
и

ш
\■ецдуе-

1СПО-
ме

мм токе пото­
ка

Дня прямолинейной резки: 

"К ристалл” 12000x3810• 1625 250 +

” Дцепр-2,5К2”  (8000x250® 10120x4060» 1650 155 + +
Д ля криволинейной (фи­
гурной) резки:
ПКФ 2 ,5 -1 ,6 -10У 4 10120x4300 2000 155 + +
(8000x2500)
ПКФ 3 ,5 -1 ,6 -10У 4 10120x5300 2000 175 4*
(8000x3500)
ПкК*2-4Ф-2 (8(Ю 0х2000) 10000x5400 1570 175 - +

ПкК-2-4М-2 (8000x2000) 10000x5400 1570 175 - **
Фарма ’’Мессер Грейсхем”  12000x10000 2200 
ФРГ ” О М Н И М АТ- S ”
ПКЦ 3,5~6У4 (8000x3500) 11760x5500 1600

135 - +

200 + +

АСШ-70 (1000x1000) 950x1910 1800 75 - +

” Микрон-2и (переносная) 
(0  30Q-3000 полосы  -

400x236 220 50 —

330 мм)
П р и м е ч а н и е .  Размещение маш иннортяльиэготкпа возможно толь-

ко при обязательной системе блокировок работы ли сту ю в д ш к о в .

Рис. 20. Размещение машин портального типа для  кислородной резки 
ехали и поточной линии
1 -  машина для кислородной резки стали; 2 -  стол для резки; 2  -  
/шетоукладчик; 4  -  место складирования; Б -8 0 0  мм, В  ш500 мм

32



Рис. 21. Размещение машин пор­
тально-консольного типа для кис­
лородной резки стали в продоль­
ном пролете
1 -  машина; 2 -  стол к маши­
не; 3 -  стеллаж для шаблонов; 
4  -  место складирования; А  ж  

-400 мм, Б -800 мм, В - 500мм

РИс.22. Размещение автомата фирмы "Пайком'’ для газовой 
фасонной резки 1руб в поточной линии
I  ~ машина; 2 -  рольганг подающий; 3 -  рольганг прием 
&ы&; 4 -  устройство для укладки труб; 5 -  рольганг
промежуточный; б -  стеллаж; 7 -  электрошкафы управле­
ния; А =400 мм, Б=800 мм, В -500 мм
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Т а б л и ц а  25. Машины д ля  кислородной  резки стальны х труб

М одель

Габариты  
оборудования 
(длина х  ш ирина)

Высота над 
уровнем  пола

Удельная
ш гоппдь»

м

м м

Переносные
54С путник-3 ,0194 -1620  м м  

Стационарные

420x470 315

M S  -108, Япония, 
ф 2 5 -2 5 0  м м

17150x3950 2500 80

Пайком-400, Япония, 
0 5 0 -4 0 0  м м

Пипер, Ф РГ

22920x3200 1070 90

0 5 1 -4 6 0 3720x1555 2060 80
0 1 0 2 -6 1 0 6380x2160 2900 100

а)
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Рио, 23. Размещен»» поточно* лшпш дробеметиой очистки 
сортового и листового прокат» без окрасочной и сушильной 
камер ( а ) ,  с окрасочной и сушильной камерами ( б )
1 -  устройство звгруэочное; 2 -  рольгвнг подводящий;
2 -  печь предварительного нагрева; 4 -  рольганг проме- 
шуточный; 5 -  агрегат дробеметной очистки: б -  роль- 
ганг промежуточный; 7 -  камера окраски распылением; 
8 -  камера сушильная; 9 -  конвейер цепной; 10 -  
рольганг отводящий; 11 -  устройство разгрузочное; 12 -  
электрооборудование, КИП\ автоматика; 12 -  пульт 
управления; 14 -  щит силовой; Б -800 мм, В -500 мм

Т а б л и ц а  26, Поточная линия очистки стального проката

Модель

Габариты 
оборудования 
(длина х ширина)

Высота над 
уровнем 
пола Н

Удельная
штоп^дь,

мм

По чертежам института НПО 
’’Лахокряспокртие”
N1 п я о  io .o i3 .oo , оаоо.ао

12000x44000 7500 800

То же, с окрасочной ж  сушиль­
ной камерами

12000x58000 7500 1050
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1Рйс« 24. поточной лш ш и д ля  р езк а  ш сверления
сетерстий  в  ш веллерах и балках  ф н р м н  "В агн ер ”  с  агрегатны м  
г ^ я щ ш а ы м с т ш ш м / з ;*  со  сверли льн ы м  станком  /ЗД 
/ -  а т & ох агрегатный, сверлильны й; 2  ~  ст анок ф резерного трез- 
ной , 3  -  т ранспоргер-ж копит ель п оперечны й ; 4  -  пульт управле­
н ия ; 5  -  ш каф  распределит ельны й; £  ~  800  м м 9 500  м м
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Flic. 25. Размещение поточной линии фирмы "П едцингхаус”  д ля  
обработки ш веллеров и балок
1 -  станок сверлильны й агрегатный; 2 -  станок отрезной; 3  -  
рольганг; 4  -  устройство для поперечной передачи; 5  -  стеллаж 
Б -800 мм, В=500 мм

Т а б л и ц а  27. Машины для  обработки ш веллеров и балок

Габариты Удельная
М одель оборудования 

(длина х  ширина),
площ адь, м 2

мм

Агрегатный станок д ля  резки и с
'•шрмы "Вагнер” , Ф РГ (4  
t станок -  K V 6;

50000x10000

станок с управлением по циф ровому к о д у -  
В5; сверлильный станок В-66 с  управле­

нием по циф ровому к о д у )

Поточная линия д ля  обработки ш веллеров 43000x7000 
и балок  фирмы ’Н еддингхауз” , Ф РГ  
(типu * ; y ; Z ; Z A )

4 5 0

300
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Оборудование для цеха сборки и сварки

Т а б л и ц а  28. Машина д ля  правки грибовидностн

Габариты Вы сота над Удельная

М одель
оборудовани я уровн ем п лоц ^ д ь,

в  плане (д ли н а х  
х  ш ирина)

п ола  Н

м м

М Б З-Ш -00-00 -  маш ина д л я  20000x3165 1320 120
правки гоибовидности ,
М БЗЛ-02ЧЮ -00 -  р ольган г к  
маш ине (чертеж и Череповец­
к о го  завода м еталлок он стр ук ­
ций; и зготови тель  -  Т ульск и й  
завод м еталлок он стр ук ц и й )

Рис. 26. Разм ещ ение маш ины д ля  правки грибовидностн  
сварных двутавровы х ба лок  в поперечном  пролете 
7 -  станок; 2 -  ролики опорные; 3 -  место склады* 
рования; Б =800 мм, В-500 мм
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Т а б л и ц а  29. Станки торцеф резериы е

Модель

Габариты  обо ­
рудования 
(д ли н а х  ши­
рина)

Высота над 
уровн ем  
п ола  Я

Удельная
площ адь,

Рекомендуемое
расположение

в пото­
ке

вне
потока

6991 1 С1 

ИР-198

25700x8500

17790x7237

4920

3330

424

660
(ДЛЯ д в ух  
станков)

+

■4-

Рис.27, Размещение 
двухстороннего торПе- 
фрезерногс станка в по­
перечном пролете 
1 -  подвиж ная часть 
станка с  ф резой : 2  -  
неподвиж ная часть стан­
ка с ф резой ; 3  -  место 
ск л а ди р ова н и я ; л - 
принимается в  зависи ­
мости от гр у зоп одъ ем ­
ности м ост ового  к р а т , 
Б  *8 0 0  м м , В -5 0 0 м м

Т а б л и ц а  30. Станки сверлильны е передвнжвьш

М одель

Габариты  Вы сота над 
оборудования уровнем  
(длина х ш ирина) | п ола  Я

Удедышя
штщрдц

м м

2 Р-53, Ф с п е р т  35 м м 1930x5675 3470 136

ИР-111, ф т ерп я  45 м м 4000x4990 2600 т
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Рйс.28. Размещение двух торцефрезерных станков модели 
ИР-198 на одной площадке
1 ~ станок; 2 -  место складирования; А -  принимается 
в зависимости от грузоподъемности мостового крана, 
Б -800 мм, 500 мм, Г^200 мм
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М од ель

Габариты  о б о ­
рудовани я 
(д ли н а  х  ш и­

ри на)

В ы сота
над
ур ов н ем
п о д а Я

У д ель ­
ная п ло -

- й

М ощ ­
ность, 
ш г ; (т )

м м

П оточная ли н и я  сбор к и  и 
сварки  реш етчаты х п р огон ов  -  
21З Л ; № 30 8 8

73000x13500 6000 1700 147000
(6 2 0 0 )

П оточная ли н и я  сбор к и  и 
сварки  д в ухв етв ев ы х  к о ло н н  -  
2 1 4 Л ; № 3321

30000x36000 4500 1580 5005
(2 0 0 0 0 )

П оточная ли н и я  сбор к и  и 
сварки  элем ен тов  ф ерм  ф она­
рей ~  207Л ; № 3097

31700x12000 2100 976 21050
(6 0 0 0 )

П оточная ли н и я  и зготов лен и я  
реш етчаты х настилов  -  2 1 0 Л ;

33000x5600 4500 440 300000 м 2

П оточная ли н и я  сбор к и  и свар- 35000x13500 
к и  в ер хн и х  рам  панелей  ф она­
рей  -  205Л ; № 3 0 4 8

4600 630 32500
(1 2 5 0 0 )

П оточная ли н и я  сбор к и  и 
сварки  ф онарны х пер еплетов  
204Л ; № 3089

32500x13600 4000 398 65000
(5 5 2 5 )
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П родолж ение табл. 31

М одель

Габариты  обо ­
рудования

Высота Удеяь» 
над наяш ю -

(длина х  уровнем
х  ш ирина) пола Н

М ощ ­
ность, 
ш т. (т )

м м

Потопшая линия сборки  и 
сварки двутавровы х ба лок  -  
209Л ; № 3328

Поточная линия изготовления 
подкрановы х балок  -  212Л ; 
№ 3333

Поточная линия сборки  и 
сварки ф ерм  из тр уб  -  215Л ; 
№ 3133

Поточная линия сборки  и 
сварки бортовой  балки  фона­
ря -  208Л ; № 3132

Поточная линия сборки  и 
сварки подкрановы х балок , 
№ 754.03 .00 .00  <Ж М  (разра­
ботчик -  Ц Н И И П роектсталь- 
конструкция, М осква)

57000x20000 5000 2300 13700
(2 0 315 )

63000x10000 5700 1800 11050
(18000 )

112000x20000 6000 1700 25990
(19980 )

62000x10000 6000 540 16250
(11200 )

75000x5000 3150 375 49000
(39445 )

П р и м е ч а н и я :  1. Все м одели  поточны х линий, помеченные бук вой  
” Л ”  разработаны  Всесою зны м  проектно-конструкторским  институтом  
сварочного производства, К иев. 2. П оточная линия м одели  210Л  внедрена 
на М агнитогорском  заводе м еталлоконструкций.

Пт~¥~|

Рис. 30. Размещ ение поточной линии д ля  сборки  и сварки подкрановы х 
балок  . А с
1 -  кондукт ор; 2  -  кантователь; 3  -  траверса; 4  -  кондукт ор; 5  -  
подъ ем н ик; Б **800 м м , В = 5 0 0  мм
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Рис. 32. Разм ещ еш е поточной лД ш и  сборки , сварки и резки  стерж ней двутаврового  сечения.
1 — стоп дл я  сб о р к и  стержней; 2  -  агрегат сварочны й; 3  -  р ол ьга н г и кантователь; 4  -  оол ьга н г конечны й; 5  -  маш ина 

дл я  ки сл ор одн ой  р езк и  т рехрезаковая; о  -  р ол ь га н г подаю щ ий; 7 ~  рол ьга н г прием ны й; 8  ~  место складирования; Б -8 0 0  
м м , В —500 м м



Т а б л и ц а  32. Установка для автоматической сварки балок

Модель

Габариты 
оборудования 
в плане (длинах
ширина)

Высота над
уровнем
пола#

Удельная
хшоп^дь,

мм

Велосипедная тележка ВТ-2 
(разработчик ~ институт 
электросварки им. Е. О. Па- 
тона; изготовитель -  Ленин­
градский завод Гпавленсгрсй- 
материаяоз)

2520x3500 4900 350

Глагольная тележка Т 31050 6007x2806 5467 370
с двухсторонним кантовате­
лем (разработчик Вресэшз» 
ный проектно-конструкторс­
кий институт сварочного 
производства, Киев; 
изготовитель -  Ленинградс­
кий механический завод 
(Главленстройматериалов)
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Рис. 31. Размещение участка автоматической сварки с велосипедной 
тележкой (а ), с глагольной тележкой (б)
1 -  тележка; 2? -  кантователь двухстоечный; 3 -  место складирования; 
Б-800мм, В *500мм, 200мм
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Т а б л и ц а  33. 
Н обр азн ы х сече под у гл о м

Габариты Высота над Удельная
М одель оборудования уровнем плои^адь,

(длин а х  ш ирина) п ола  Н

м м

Стеллаж и д ля  сварки п р о  9660x6900 2500 Н О
дольны х ш вов двутавровы х
балок , черт. 649Р.000 СБ
(разработчик -  ВНИКТИсталь-
конструкция, М осква)

1

ftic .3 3 . Размещ ение участка д ля  сварки конструкций в 
поперечном  пролете
1 -  стенд дл я  сва р к и ; 2  -  сварочное оборудова н и е; 3  -  
место складирования; Б = 8 0 0  м м , В  ~ 5 0 0 м м
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Т а б л и ц а  34. Сборочный стенд с универсальными сборочными 
приспособлениями

Модель

Габариты 
оборудования 
(длина х ширина)

Высота над 
уровнем
полая

мм

Удельная
ЯЛОЦОДЬ,

Стенд для сборки из спецналь- 12000x4500 550 140
ных козелков, черт. 363Р.ООО 
(разработчик -  ВНИКТИсталь- 
конструкция, Москва)

ftic.34. Размещение участка для сборки и сварки 
конструкций в поперечном пролете 
I  -  стенд сборочный из козелков; 2 -  трансформатор 
строчный; S -  место складирования; А -1000 мм, 
Б ̂ 800 мм, В *500 мм
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Т а б л и ц а  35. П риспособление д ля  сбор к и  м еталлокон струкц и й

Габариты Вы сота над Удельная
оборудовани я уровн ем плош адь»

М одель (длин а х  ш ирина) п о л а Я

м м

П риспособление» черт.б45Р. 
000 .00  А С К Б  (разрабочик  -  
В Н И К ТИ стальконструкция, 
М оск ва )

17200x6150 2205 200

Рис.35. Размещ ение сборочного 
стеллаж а с передвиж ны м при­
ж им ом
1 -  плиты сбор очн ы е; 2  -  
приж им ; 3  -  место склады - 
рова н и я ; Б *8 0 0  м м , В -5 0 0  м м , 
Г —200 м м

Рис. 36. Разм ещ ение участка дга? 
сбор к и  конструкций  в поперечном  
п ролете
1 -  сб о р к а  окончат ельная; 2 -  
кондукт ор д л я  сб о р к и ; 3  -  ящ и к  
дл я  инст рум ент ; 4  -  трансформа­
тор сварочны й ; 5  -  место скл а ди ­
рова н и я ; В -8 0 0  м м , В -5 0 0  м м
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Т а б л и ц а  36. Приспособление для  сборки и сварки 
стропильных ферм

Габариты Высота над Удельная

Модель
оборудования уровнем площадь,
(длина х ширина) ПолаЯ

мм

Кондуктор для сборки и 12140x3600 950 115
сварки стропильных ферм, 
черт. 752СФ-00-00-00,
{разработчик -  ЦНИИпроект- 
стальконструкция, Москва)

Рис. 37. Размещение установки с пневматическими 
прижимами для сборки двутавровых стержней 
высотой до 2500 м в поперечном пролете 
I  -  установка для сборки  стержней; 2  -  обор у до ­
вание сварочное; 3 -  место складирования; 
Б  »8 0 0  мм, В *  500 мм
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Т а б л и ц а  37. Приспособление для сборки стержней 
двутаврового сечения

М одель Габариты Вы сота над Удельная
оборудования уровн ем площ адь»
(длин а х  ш ирина) п о л а Я

м м

Установка д ля  сборки  ба лок  14000x4300 2250 296
с разм ерами: длиной  -  12 м , 
вы сотой  -  2,25 м , черт.
470 Р .0 0 .000 .49П И , (разра­
ботчик -  В Н И К ТИ стаяькон- 
струкция, Ч еляби н ск )

Рис. 38. Размещ ение стенда д ля  сварки и з к о зелк о в  в поперечном  п р олеш  
1 ~  козелок; 2 -  ящик для инструмент; 3 -  полуавтомат строчный; 
4 -  источник питания; 5 -  место складирования; Б~ 800 мм, В *500 мм
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Т а б л и ц а  38. Приспособление для сварки металлоконструкций

Модель

Габариты 
оборудования 
(длина х ширина)

Высота 
над уровнем 
п о л а Я

Удельная,
гою п^дь,

мм

Козелок сварочный, черт. 
688?.000* (разработчик -  
ВНИКТИсхалькояструкхщя, 
Москва)

12000x4500 550 75

Оборудование цеха окраски
Т а б л и ц а  39. Участок окраски методом распыления

Модель

Габариты 
оборудования 
(длина х ширина)

Высота над
уровнем
полаЯ

Удельная
плоц^адь,

"  мм

Проходные окрасочные и су- 75000x25000 
шзтыше камеры окраски рас* 
пыпеннем изделий длиной 
12 м,черг. 701Р.00.СЮ.000.СБ 
(разработчик -  ВНИКТИсталь- 
конструкщя* Челябинск)

8670 1875

Bsc.39. Размещение ароходных окрасочных и сушильных камер 
цдй окраски конструкций методом распыления в продольном 
пролете
2 -  камера окраски ; 2  -  камера суш ки; 3  -  транспортерная 
тележка; 4  -  во зд у х о в о д ; 5 -  пульт управления; Б -8 0 0  м м ,
В -5 0 0  мм
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'*1

10 3 6 5 8 7
Bgc.40. Разм ещ ение поточной лш ш и окраски конструкций методом о б ш в а  длиной до 12 м
I  ~ агрегат  п одгот овки  поверхност и; 2  -  кам ера суш ильная конвект ивна# дл я  суш ки  от вл а ги ; 3  -  уст ановка  
ст руйного обл и ва  с  вы держ кой  в  парах растворителя; 4  -  кам ера суш и л ьт я конвект ивная, t  ** № 0~ 2 1 (Р € ; 5  -  
кам ера охлаж дения; 6  -  кам ера суш ильная конвект ивная (д в у х т з и ц п о н т я ), t~ 1 0 G -~ H (P C ; 7  -  уст ройст во 
за гр у зочн ое  и р а згр у зоч н ое ; & ~  п одъ ем н ик  винт овой элект ром еханический грузоподъем ност ью  4000 кг; 9  -  
устройство п ер егр у зочн ое  м ост овое грузоподъ ем ност ью  8000  к г ;  10  -  в о з д у х о в о д ; 6 - 8 0 0 м м



Т а б л и ц а  40 . П оточн ая  ли н и я  ок р а ск и  к о н стр ук ц и й  о б л и в о м

Габар и ты В ы сота  над У д ельн а я

М о д ель
о б о р уд о в а н и я ур о в н ем п лощ а д ь ,
(д ли н а  х  ш ири на) п ола . Я м 2

м м

П оточн ая  ли н и я  о к р а ск и  о б л и - 12 0 0 0 0 x1 6 5 0 0  8000  1980
в о м  и зд ели й  д ли н о й  д о  12 м . -------------
П р о и зв о д и тельн о сть  -  105000х
28000 т/г. (8 5 5 0 0 0  м 2 ), 
чер т. К Л .0 2 0 2 .0 0 .0 0 .0 0 .0 0  
(р а зр а ботч и к  -  В Н И К Т И ста ль- 
к о н стр ук ц и я , Л ен и н гр а д )

х  В ы сота  за гр у зо ч н о го  у стр ой ств а .

й Й m
ю м м в 1 1 1 1 1 м 1 в я м 1 1 н д м ю м й н а ю м 1 м

\ s T

3  7 2 V 6

Р и с .4 1 . Р азм ещ ен и е п оточн ой  ли н и и  о к р а ск и  к он стр ук ц и й  м ето д о м  
[ения

-  камера для окраски распылением с нижним отсосом и верхним 
притоком; 2 -  камера сушильная конвективная, t  =100-110°С; 
J -  камера сушильная конвективная (двухпозиционная}, 
t  = 100-11(РС; 4 -  тележка технологическая грузоподъемностью 
10 г; 5 -тележка транспортерная напольная; б -  выхлопные фланцы 
воздуховода; 7 -  нагнетательные фланцы воздуховода; Б-800мм, 
В-500 мм
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Т а б л и ц а  41. Поточная линия окраски конструкций м етодом  
распыления

Габариты Высота над
оборудования уровнем

М одель (длина х  ш ирина) п о л а Я

м м

Поточная линия окраски  
изделий длиной  12 м.

90000x24000 7174

Удельная
площ адь»

2160

П роизводительность При д в у х ­
с л о й н о й  окраске -  37000 т/год. 
Черт. 701P .00 .00 .000  (разра­
ботчик -  В Н И КТИ сталы сон- 
сгрукция, Ч еляби н ск )

Рис.42. Размещ ение участка окраски  конструкций на 
стеллаж ах
1 -  установка бескам ерной  окраски ; 2  -  кам ера суш иль­
ная конвективная, t  *1 0 0 --1 1 0 °С ; 3  -  тележ ка техн ологи ­
ческая; 4 -  труба вентиляционная; Б »  800 м м , В ® 500 м м
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Т а б л и ц а  42. Бескамерная окраска конструкций

Модель

Габариты 
оборудования 
(длина х ширина)

Высота над 
уровнем 
пола Я

Удельная
площадь,

м2

мм

Участок бескамеряой окраски. 45000x18000 
Производительность при двух­
слойной окраске -  10000т/г., 
черт. КЛ023.00.00.00.00 
(разработчик -  ВНЙКТИсталь- 
конструкция, Ленинград)

7140 540

3. ЦЕХОВЫЕ ПРОЕЗДЫ И ПРОХОДЫ 

Т а б л и ц а  43. Нормы ширины цеховых проездов

Проезд и его назначение I Ширина, м

Транспортный при одностороннем движении транспортных 2,5-3,0
средств грузоподъемностью не более 3 т (электрокары)

Транспортный при двухстороннем движении транспорт ?шх 4,0-4,5 
средств грузоподъемностью не более 3 т (погрузчики на 
пневмоходу, грузовые автомашины)

Центральный в основных цехах (грузовые автомашины, 5,0-54 
электрифицированные тележки нормальной железнодорож­
ной колеи)

Виды железнодорожного пути широкой колеи 5,5

П р и м е ч а н и я :  1. Двухсторонний транспортный проезд рекомен­
дуется применять в проектах при соответствующем обосновании. 
2, Таблица составлена по материалам [7,17, 18].
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Т а б л и ц а  4 4 . Н о р м ы  ш ирим ы  ц ех о в ы х  м а ги стр а льн ы х  п р о езд о в  в  зав и си м ости  
о т  гр у зо п о д ъ ем н о ст и  тр ан сп ор тн ы х ср ед ств

Расп олож ен и е
п р оезд а

С хем а Х а р а к тер Ш ирина п р о езд а  А ,  м , при  тр а н сп ор ти р ов к е
д о л д р ш 1л

эл ек тр о т ележ к а м и ,
(э л е к т р о к а р а м и )

э лек тр о п о гр у зч и к а м и гр у зо в ы м и
автом аш и ­
нам и

гр у зо п о д ъ ем н о стью » тт и п Г« Г1 ] 3 Г1 15

п ла тф ор ­
м ам и
ш иро­
к о й
к о л е и

П р од ольн ы й

П оперечн ы й

Д в у ст о р о н ­
нее

3 ,0  3,5 4 ,0  3,5  4 ,0 5 ,0  4 ,5  5 ,5  5 ,5



Оь Т а б л и ц а  45, Нормы ш р м н и  д е л о в ы х  л р о ж о д о в  и  п р о е з д а »  в з а в и с и м о с т и  
о т  длины т р ш к т о р ш р у е м м х  д е т е й

Располож ение;
п р оход а » п р оезд а

М еж ду ты льн ы м и  
стор он ам и  с т о к о в
и  ст ендов

М еж ду о д н и м  р я д о м  
ста н к ов  и  стен д о в , 
р о ш о л о ж е ш ш х  т ы т г 
н ой  сто р о н о й , и  в т о ­
р ы м  р я д о м » р асп о ­
ло ж ен н ы м  п о  
Фронту

С хем а Ш ирина п р о езд а  А , м , пр и  тр а н сп ор ти р ов к е

т а ля м и  на м о сто в ы м и  о п о р - э л ек тр о т ележ к а м и  
м о н о р ель се ! н и м и  и  п од в есн ы - (э л е к т р о к а р а м и ) 

м и  к р ан ам и

эл е к т р о п о гр у зч и к а *? » с  
п од ъ ем н ы м и  ви лам **

до
0,8

и
■=□ D J
Ш Ш ЗА Ао о

Ь  п '§
1,2

с-

в ^ § ,

ЗДарина тр а н сп ор ти р уем ы х  д ет а лей  и л и  та р ы  с  д ет а ля м и , м

1.2 2,0 1 8  2,5 4,0 2,0 2,5 3,<

до д о  0 ,8 Г д о  1,5 Г д о  1,8
1,8

L __________L ________

3,0 2,2 2,7 3 ,6

1,2  2 ,0  1 ,8  2 ^  4 ,0  2 ,0  2 4  3 ,0 2,2 2,7 3 ,6



1,2 2 ,0  1,8 2,5 4 ,0  2 ,0  2 ,5  3 ,0 2,2 2,7 3,6М еж д у д в у м я  р яд а м и  
стен д ов  н  ста н к о в , 
р а сп олож ен н ы х  п о  
ф р он ту

П р и м е ч а н и я :  1. Н о р м ы  дан ы  д л я  о д н о сто р о н н его  дви ж ен и я  тр ан сп ор та ; д в у х сто р о н н ее  дви ж ен и е д о п у с к а е т с я  
т о л ь к о  при  со о тв етств ую щ ем  обосн ов а н и и . П ри д в у х сто р о н н ем  дви ж ении  ш ирина п р оезд а  пр и н и м ается  р авн ой  уд в о ен н о й  
ш ирине тр ан сп ор тн ы х ср ед ств  п лю с 90 0  м м . / . П ри  отсутств и и  п р о е зд о в  р ек о м ен д у ется  п р и н и м ать ш и р и н у п р о х о д а  д л я  
р абочи х  1,2 -1 ,6  м . 3. Ш ирина п р о х о д о в  м еж д у  о б о р уд о в а н и ем , д в и ж ущ и м и ся  м ехан и зм ам и  и  п ер ем ещ а ем ы м и  д ет а ля м и , а 
так ж е м еж д у  стац ионар ны м и  м н о го м о сто в ы м и  и сточн и к ам и  питания не д олж н а  б ы ть  м ен ее 1,5 м ; р асстоян и е м еж д у  
автом ати ческ и м и  свар очн ы м и  у ста н о в к а м и  -  н е м ен ее  2 м . 4 . Т а б ли ц ы  4 4 ,4 5  со ста в лен ы  п о  м атер и алам  Г173.



4. З А Г Р У З К А  И Н О М Е Н К Л А Т У Р А  О СН О ВН О ГО  
ТЕ Х Н О Л О ГИ Ч Е С К О ГО  О Б О РУД О В АН И Я  ОСН О ВН Ы Х Ц Е Х О В

Т а б л и ц а  46. О птимальны е норм ы  загрузки  оборудования 
и рабочих м ест основны х цехов

О борудование Коэф ф ициент
загрузки

Заготовительно-прессовое

Листсправилы ш е маш ины д ля  м еталла лю бой  толщ ины  0 ,7 0 -0 ,9 0

Угяоправильиы е маш ины 0 ,7 0 -0 ,9 0

Горизонтальны е правильно-гибочны е прессы  0 ,7 0 -0 ,9 5

Гильотинны е нож ницы д л я  резки  листовой  стали 0 ,8 0 -0 ,8 5

Пресс-нож ницы д ля  резки  проф ильной стали 0 ,7 5 -0 ,8 5

Комбинированны е пресс-нож ницы 0 ,7 5 -0 ,8 0

Кривош ипны е прессы  усилием  д о  3150 кН  0 ,8 0 -0 ,8 5

Ф рикционные прессы  усилием  д о  3150 к Н  0 ,8 5 -0 ,9 0

Листогибочны е маш ины 0 ,6 0 -0 ,8 0

П роф илегибочны е маш ины 0 ,6 0 -0 ,8 0

М еталлореж ущ ее

К рем кострогальн ы е станки 0 ,6 0 -0 ,8 0

Вертикально-сверлильны е и радиально-сверлильны е 0 ,8 0 -0 ,8 5  
станки

Торцеф резерны е станки 0 ,8 0 -0 ,8 5

П родольно-строгальны е станки 0 ,8 0 -0 ,8 5

О трезны е станки 0 ,8 0 -0 ,8 5

Д ля  терм ической резки

М ногорезаковы е и однорезаковы е маш ины д ля  0 ,7 5 -0 ,8 0
прям олинейной и ф игурной резки

Д  ля  сборки  и сварки

Сборочны й кон дук тор  д ля  двутавровы х стержней 0 ,7 5 -0 ,8 0

Стенд из специальных к о зелк ов  и с к ом п лек том  0 ,8 0 -0 ,8 5
УСП  д ля  сборки

О борудование д ля  ручной дугов ой  сварки плавлением  0 ,8 0 -0 ,8 5

А втом атическое и полуавтом атическое оборудование 0 ,7 5 -0 ,8 0
д ля  дугов ой  сварки

К антователь двухстоечкы й 0 ,8 0 -0 ,8 5

К антователь цепной 0 ,8 0 -0 ,8 5

С тойки наклонны е д ля  сварки двутавровы х 0 ,8 0 -0 ,8 5
стержней ” в  лод оч к у ”
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П р о д о л ж е н и е  табл, 4 6

О бор уд о в а н и е

Г
К оэф ф и ц и ен т

за гр у зк и

С тен д  сварочн ы й  и з  к о з е л к о в  0 ,8 0 -0 *8 5

Рабочие м еста  р учн ы х  операц ий  не ниж е 0 ,9 0

П р и м е ч а н и е .  П р ои зв од ств ен н ое  д о п о лн и т ельн о е  (н ер а сч етн ое ) 
о б ор уд ов а н и е  на в сех  стад и ях  п р оек ти р ов а н и я  с л е д у е т  прини м ать б е з  
расчета н е о б х о д и м ы м  к о м п л е к т о м  д л я  д а н н о го  ц еха .

Т а б л и ц а  47 . Н о р м ы  расчета к р а н о в о го  о б о р уд о в а н и я

Г о д о в о й  в ы п у ск  м е т а л ло к о н с т ­
р ук ц и й  на 1 м о сто в о й  к р ан , ты с .т

Ц е х , у ч а сто к , о тд елен и е
с  о д н ор я д н ы м и  
к р ан ам и

с д в у х р я д н ы м и  
к ран ам и

Ц ех  п о д го т о в к и  со  с к л а д о м  м ета лла 10 ,0 10 ,0

в  т о м  ч и сле :

с к л а д  м е т а лла 23,7 23,7
о тд елен и е  п о д го т о в к и 17,8 17,8

Ц ех  о б р а б о т к и  м ета лла 9,5 6 ,8

У ч асток  к о м п лек та ц и и  д ета лей 5 0 ,0 6 0 ,0

Ц ех  сб о р к и  и  св а р к и 4,7 4,1

в  т о м  ч и сле  уч а стк и :

п о т о ч н о го  и зго т о в л е н и я  сварн ы х 
д в у та в р о в ы х  п р оф и лей

9 ,4 7 ,0

к о н тр о льн о й  сб о р к и 4 ,0 4 ,0

Ц ех  о к р а ск и  м ета лло к о н стр ук ц и й  с о  с к л а д о м  
го т о в о й  п р од ук ц и и

11,0 11 ,0

в  т о м  ч и сле :

о тд елен и е  о к р а ск и , о тд елен и е  о т гр у зк и 14,5 1 4 4
ск л а д  го т о в о й  п р од ук ц и и 4 0 ,0 4 0 ,0

П р и м е ч а н и я ; ! .  К о ли ч ест в о  к р а н ов  о п р ед елен о  и сх о д я  и з  т е х н о л о ­
гии  и зго т о в ле н и я , осн ован н ой  на п р им ен ени и  п оточ н ы х  ли н и й  в  ц еха х  п од ­
го т о в к и , о б р а б о т к и  и ок р а ск и  к  стен д ов ой  с б о р к е  и  свар к е в  ц еха х  сб о р ­
к и , св ар к и . 2 . Т очн ы й  расчет к р а н о в о го  о б о р уд о в а н и я  с л е д у е т  п р о и зв о ­
д и ть  п о  тр у д о е м к о с т и  к р а н о в ы х  операц ий . 3. С к ла д  м ета лла  и  ц ех  о к р а с ­
к и  м ета лло к о н стр у к ц и й  с о  с к л а д о м  го т о в о й  п р од ук ц и и  р аботаю т в  3 с м е ­
ш а. О стальн ы е ц ехи  за в од а  р аботаю т в  2 см ен ы . 4 . Т а б ли ц ы  4 6 -4 7  со с ­
та в лен ы  д о  м атер и алам  1 17 I ._______________ _______________________________________
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У р овен ь механизации и автом атизации 
производственн ы х п роц ессов

4 .1 . О пределение п ок азателей  ур овн я  механизации и автом а­
тизации пр оизводственн ы х проц ессов  и зготов лен и я  строи ­
тельн ы х м еталлок он стр ук ц и й  м еханизированно-ручного и м е­
ханизированного пр оизводства  п р оводят п о  следую щ и м  осн ов ­
ны м  п ок азателям .

4 .2 . Степень охвата рабочих м еханизированны м  тр уд ом  (% ) 
есть отнош ение числа рабочих, вы полняю щ их р а боту  м еханизи­
рованны м  сп особом , к  о б щ ем у  ч и слу  рабочих на заводе

Р  £ + / £ + / L + —
0Ъ=  ^ 1 0 0 *  рм?-------2*Чоо,

гд е  Р ы  -  ч и сло  р абоч и х  н а  за в о д е , в ы п олн я ю щ и х  р а б о т у  м ехан и зи р о ­

в ан н ы м  с п о с о б о м ;
Р 3 -  о б щ ее  ч и сло  р абоч и х  н а  за в о д е ;

р м  Р м  * р м  *•* V  "  ч и сло  Р абоч и х  в  к а ж д о м  в и д е п р о и зв о д ств а  и  
р а бот  за в од а , в ы п олн я ю щ и х  р а б о т у  м ехан и зи р ован н ы м  с п о с о б о м .

4 .3 . У р овен ь м еханизированного труда  в  общ и х  трудозатратах 
по  ц ех у  д л я  м еханизированного пр оизводства  (% )

Г  А  К *100,
гд е  Р а  -  ч и сло  р абоч и х  (в о  в с е х  с м е н а х ) на д а н н ом  р а б о ч ем  м ест е , 
зан яты х  м ехан и зи р ован н ы м  т р у д о м ;
Р  -  о б щ ее  ч и сло  р абочи х  в  ц ех е ;
К  -  к оэф ф и ц и ен т м ехан изац ии , вы раж аю щ ий о тн ош ен и е в р ем ен и  м ехан и ­
зи р ов а н н о го  тр у д а  к  о б щ и м  затратам  в р ем ен и  н а  д а н н ом  о б ор уд ов а н и и  
шхи р а б о ч ем  м есте. П ри н и м ается  п о  т а б л . 4 8 .

4 .4 . У р овен ь м еханизированного труда в  общ и х  трудозатратах 
по  ц ех у  д л я  м еханизированно-ручного п р оизводства

Г Р а р И
з * — р — 100>

щ е  Р ар  -  ч и сло  р абоч и х  (в о  в с ех  см ен а х ) на д а н н ом  р абоч ем  м есте , 
в ы п олн я ю щ и х  р а б о ту  п р и  п ом ощ и  р уч н о го  м ехан и зи р ов ан н о го  и н стр у ­
м ен та ;
И  -  к оэф ф и ц и ен т п ростей ш ей  м ехан изац ии  д л я  р уч н о го  м ехан и зи р ов ан н о ­
г о  и н стр ум ен та . П ри н и м ается  п о  т а б л .4 9 .

4 .5 . У р овен ь механизации и  автом атизации п р оизводственн ы х 
процессов (% ) оп р еделяется  отн ош ени ем  приведенны х затрат 
врем ени  м аш инны х процессов к  общ и м  приведенны м  затратам  
врем ени .

М еханизированно-ручное п р ои зводство
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М еханизированное производство

У„ * -------------100.
TP^MP + CP̂ Pjil-̂ )

З десь  Я  -  коэф ф ициент п р ои зводи тельн ости  обор уд ов а н и я  (т а б л .4 8 , 
5 0 ) -  есть  отнош ени е тр у д о ем к ости  и зго то в лен и я  д ета ли  на ун и вер саль­
н ом  обор уд ов а н и и  с  наинизш ей п р ои зводи тельн остью , при нятой  за  б а зу  
Т д } к  тр у д о ем к ости  и зго то в лен и я  это й  д ета ли  на дей ствую щ ем  
обор уд ов ан и и

ТО
п ~  ~ 7 Т ------’

Fp  -  ч и сло  р абочи х , в ы п олн яю щ и х  р а б о ту  р учны м  сп о соб о м ;
М  -  к оэф ф ициент о б служ и ван и я , вы раж аю щ ий к оли ч еств о  единиц  
о бор уд ов а н и я , о б служ и в а ем ы х  одн и м  р абочи м . В ц ехах  за в од ов  строи ­
тельн ы х  м ета лло к о н стр ук ц и й  с ун и версальн ы м  обор уд ов а н и ем  при 
обслуж и ван и и  одн и м  рабочи м  единицы  обор уд ов а н и я  A f= 1 ,00. К оэф ф и­
циент i l f  приним ается  п о  т а б л .4 8 .

Т а б л и ц а  4 8 . С редние значения к оэф ф и ци ен тов , учиты ваю щ их 
м еханизацию  п р ои зв од ств ен н о го  проц есса

Н аим енования о б о р у ­
дован и я  и ли  операций

Б ез  м еханизации П ри

* ~ ~ г ° т М К

м еханизации

IZIZ
П роц ессы  п о д го то в к и  и  о б р а бо тк и  м еталла

Д ром етн ая  устан ов к а 0 ,82

Л и стоп рави льн ы е
вальц ы

0,68

Т о  ж е (п р ав к а  м е л ­
к и х  д е та л ей )

0 ,45

Ф рикционны й п р есс 0 ,30

Гор и зон тальн ы й
п равильн о-ги бочн ы й
пресс

0,65

У глоп р а зи льн ы е
вальц ы

0,56

Ги льоти н н ы е нож ницы 0 ,5 3 -
(п р од ольн а я  р е зк а ) 0 ,64

Т о  ж е (поп еречная 0 ,3 6 -
р е з к а ) 0 ,4 0

Д и ск ов ы е  п и лы 0 ,5 6 -
0 ,68

3 ,00 1 ,00 1 ,00 3 ,20

1 ,00 1 ,00 1,00 1 ,30

1 ,00 0 ,5 0 0,75 1 ,00

1 ,00 1 ,00 —

1,00 1 ,00 0,77 1 ,10

1 ,00 1,00 1 ,00 1,20

1 ,0 0 -
’ 1 ,10

0 ,50 1 ^
 

о | о
 

о
«

1 ,0 0 -
1 ,1 0

0 £ 0 ,4 2 -
0 Д 5

1 ,1 0 -
1 ,20

1 ,0 0 -
1 ,10

1 ,00 0,71 1 ,20

1,00
1,00

1,00

1,00

1,00

0 ,50

0 ,5 0

1,00



П р о д о л ж е н и е  табл. 48.

Наименование обору­
дования или операций

Б ез механизации При механизации

-  г -  г м
*  1. J L I

м
Ножовочные станки 0,55 1,00 1,00 0 3 7 1,00 1,00

Пресс-ножницы (резка  
проф иля)

0,34* 1,00 о з о 0,79 1,20 о з о

Т с  же (резка угловой  
стали)

0,33 1,00 о з о 0 ,8 0 -
1,00

U 0 -
1,40

0 3 0

Комбинированные
пресс-ножницы

0 ,3 5 -
0 3 0

1 ,0 0 -
1,10

о з о 0,60 1,10 о з о

Установки для  резки 
профиля типа **Вернье”  
"O tp io r” " ' ~

0,93 1*7 1,00

Машины д ля  газовой 
резки ’ ’Радуга” , 
’̂М икрон”

— — 0,9 1,00 1,00

Т о  же, "Ч ерном ор” ,
"Д непр”

0,83 5,00 1,00 0,95 5,00 1,00

То же, ’ ’Одесса” , ” Юг” , 
” П КФ ”  ” С Г ¥ ”

0,85 4,00 1,00 0,95 4,00 1,00

Т ож е, ” АСШ” 0,87 1,20 1,00 0,95 U 0 1,00

Автомат д ля  газовой 
резки труб "П айком ”

0,72 1,70 1,00 0,82 1,90 1,00

Кромкострогальны е
станки

0,78 1,00 1,00 0,85 1,10 1,00

Стационарные радиаль­
но-сверлильные станки

0,69 1,00 1,00 0,80 1,10 1,00

Передвижные ради&ль- 
но-сверлилькые станки

0,75 1,10 1,00 - - -

Сверлильные м ного- 
шпшщельные станки

0,82 4,00 1,00 — - -

Вертикально-сверлилв- 
ные станки

0,45 1,00 1,00 0 3 4 1Д0 1,00

Прессы для  предавли- 
вакия отверстий

0 ,2 6 -
0,33

1,00 1,00 0,75 1,00 1,00

Автоматы  д ля  продав- 
лнвання отверстий

- - - 0,82 1,30 1,00

Кромкогнбочны е
прессы

0 ,4 5 -
0,65

1 ,0 0 -
1,20

озо 0,70 1,30 озо
Листогибочные машины 0,78 1,00 1,00 - — -

Линия обработки листа 0,90 2,10 1,00 - - -

правка на вальцах 1,00 1,70 1,00 - - -

сты ковка листа 0,72 2,00 1,00 - - -

ф резеровка сварно­
го  шва ф резерным 
трактором

82
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Продолжение табл. 48

Наименование обору­
дования или операций

Без механизации При механизации

*.. П Т
м л м

резка на полосы
газорезальной
машиной

0,96 5,00 1,00 — —

продольный роспуск 
на полосы на гиль­
отинных ножницах

0,97 1,50 1,00
■ '

поперечная резка 0,75 
листа на гильотинных 
ножницах

1,60 1,00
■ '

вторичная правка 
на листопразильных 
вальцах

1,00 1,70 1,00

правка серповид- 
ности

0,90 1,90 1,00 — — —“

Линяя обработки 
уголка

0,98 1,60 1,00 — — —

правка на вальцах 1,00 1,50 1,00 - - —
резка, проколка 
отверстий на уста­
новках ”Веркье’\ 
”Сирюг”

0,96 1,90 1,00

резка на пресс- 
ножницах

— — — 1,00 1,50 1,00

Линия обработки про­
филя (по типу ’’Болтон 
энд Поя”)

0,92 3,80 1,00
"

резка дисковой 
пилой

0,81 1,40 1,00 — — —

сверление отверстий 
на многошшшдель- 
ком вертикально­
сверлильном станке

0,98 3,00 1,00

сверление отверстий -  -  -  0,98 
на много шпиндель­
ном горизонтально- 
сверлильном станке

Процессы сборки металлоконструкций
Сборка двутавровых 
стержней

5,00 1,00

сборка на стелла­
жах по разметке

0,20 1,00 1,00 _ _ — “

сборка в не механи­
зированном кон­
дукторе

0,26 1,20 1,00



П р о д ол ж ен и е  табл. 4 8

Н аим енован ие о б о р у ­
д ов а н и я  и ли  операций

Б ез м еханизац ии П ри м еханизац ии

* ч м К 1 Я  [ м

с б о р к а  в  м ехан и зи ­
р ов ан н ом  к о н д у к ­
торе

С б б р к а  реш етчаты х л и с ­
т о в ы х  к он стр ук ц и й

0 ,35 1 ,60 1 ,00

с б о р к а  в  м ехан и зи ­
р ов а н н ом  к о н д у к ­
тор е

С б о р к а  р езер в уа р ов

0 ,28 1,60 1,00

с б о р к а  к о льц а  
ж естк ости

0,25 1,00 1,00 - -  -

с б о р к а  дн ищ а при 
п ом ощ и  л е б е д к и

0 ,60 1,00 1,00 - -

с б о р к а  дн ищ а при 
п ом ощ и  п н евм оц и ­
ли н д р о в

0 ,68 1,00 1,00

с б о р к а  р езер в уа р а  
ц е л и к о м  м ето д о м  
р улон и р ов а н и я

0,24 1,00 1 ,00

с б о р к а  р езер в уа р а  и з 
о тд ельн ы х  секц и й , 
собр ан н ы х  и з д в у х  
обеч а ек  ка  н ем ехан и ­
зи р ован н ом  стен де

0,36 1,00 1 ,00

т о  ж е, на м ехан и зи ­
р ов а н н ом  р о л и к о ­
в о м  стен де с п ор ­
та л о м

0,45 1,00 1,00

С б о р к а  р езер в уар а  и з 
д в у х  частей , и з го т о в л е н ­
н ы х м е т о д о м  наворачи­
в а ю т

0 ,34 1,00 1,00

П р оц ессы  свар к и  м ета лло к о н стр у к ц и й

С вар к а  п о д  ф лю сом  
автом атам и  { о д н о д у го ­
в ы м и ) ти п а Т С '1 7 *
А Б С

к а н то в к а  и зд ели я  
м о сто в ы м  к р а н ом , 
у б о р к а  ф лю са  в р уч ­
н ую

0 ,60 1,70 1 ,00

к а н то в к а  и зд ели я 0 ,64 1,75 1,00 - -  -

к а н то в а телем , у б о р к а  
ф лю са в р уч н ую
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П р одол ж ен и е табл. 4 8

Наименование о б о р у ­
дования  юти операций

Б е з  м еханизации П ри  механизации

и М IC J я  j м

0,75 1,75 1,00 »

0,81 1,90 1,00

кантовка изделия 
мостовым краном, 
уборка флюса 
флюсоотсосом
кантовка изделия 
кантователем, убор­
ка флюса флюсоотсо­
сом

Сварка под флюсом 
установкой с непри­
водными портальными 
тележками

подача изделия ме­
ханизированным 
рольгангом (враща­
телем) , кантовка 
кантователем, убор­
ка флюса вручную
подача изделия 
механизированным 
рольгангом, уборка 
флюса флюсоотсо­
сом

Сварка под флюсом ус­
тановкой с приводными 
портальными и велоси­
педными тележками

0,85 1,60 1,00 -

0 ,95  1,85 1 ,00 -

к ан товк а  и зд ели я 0,80 1,90 1,00
к ан тователем , у б о р ­
к а  ф лю са  в р учн ую

к ан товк а  и зд ели я  
кан тователем , 
у б о р к а  ф лю са  ф лю ­
с о о т со со м

0,89 *1,95 1,00

Сварка п о д  ф лю сом
автом атам и (д в у х д у г о ­
вы е) типа Д ТС -38 ,
А-639

к ан товка  и зд ели я  
м осто в ы м  к р а н ом , 
у б о р к а  ф лю са  
вручную

0,60 2 4 0 1,00

к ан товк а  и зд ели я 0,64 2,60 1,00
кан тов а телем , у б о р к а
ф лю са вручн ую  

к ан товк а  и зд ели я 0,75 2,60 1,00
м осто в ы м  кран ом , 
у б о р к а  ф лю са  ф лю ­
с о о т со со м

5—358
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П р о д о л ж е н и е  табл. 4 8

~т
Н а и м ен ов а н и е о б о р у ­
д о в а н и я  и л и  оп ер ац и й

Б е з  м еха н и за ц и и

- Г - Г - я Т - * -

П р и  м еха н и за ц и и  

К  " ]  Я  | М

к а н т о в к а  и зд е л и я  0 ,8 4  2 ,8 0  1 ,0 0  -  -  -
к а н т о в а т е л е м , 
у б о р к а  ф лю са  
ф л ю с о о т с о с о м

К о н та к тн а я  св а р к а

у с т а н о в к а  и зд е л и я  0 ,2 5  
в р у ч н у ю  подача  
в  з о н у  св& ркн 
в р уч н ую

U 0 1 ,0 0  -

у с т а н о в к а  и зд е л и я  0 ,65  
м о с т о в ы м  к р а н о м , 
п од ача  в  з о н у  св а р к и  
м еха н и зи р ов а н н ой  
т е л е ж к о й

1 ,50 1 ,0 0  -

П р о ц ессы  о б р а б о т к и  м е т а л л о к о н с т р у к ц и й  
п о с л е  св а р к и

П р а в к а  гр н б е в и д н о с т н  0 ,8 6

Ф р езер о в а н и е  ф р езер ­
н ы м  т р а к т о р о м

1 ,0 0 1 ,0 0  -

к а н т о в к а  и зд е л и я  0 ,7 0  
м о с т о в ы м  к р а н о м , 
у с т а н о в к а  и  сн яти е 
тр а к т о р а  м о с т о в ы м  
к р а н о м

1 ,00 1 ,0 0  -

у с т а н о в к а  и зд е л и я  0 ,8 5  
л н с т о у к л з д ч и к о м , 
к а н т о в к а  к а н то в а ­
т е л е м

Ф р езер о в а н и е  го р ц ев  
стер ж н ей  на ста н к а х  
ти па Т Ф С , И Р -1 9 8

1 ,00 1 ,00  -

п од ача  стер ж н я  м ос~ 0 ,8 8  
т о в ы м  к р а н о м , к р е п ­
л е н и е  в и н то в ы м и  
за ж и м а м и  н  п н е в м о - 
заж и м ам и

1 ,3 0 1 ,0 0  -

дод ач а  стер ж н я  м о с - 0 ,91 1 ,4 0 1 ,0 0  - -
т о в м м  к р а н о м » п о ­
дача в  з о н у  ф р е зе р о ­
в а н и я  м ех а н и зи р о в а ­
н а . К р е п ле н и е  в и н то ­
в ы м и  за ж и м а м и  ж 
п н ев  м оз& ж н м ам и

Ф р езер о в а н и е  го р ц е в  
стер ж н я  н а  д в у х с т о е ч ­
н ы х  ста н к а х  ти п а  
6 9 9 1C
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Продолжение табл. 48
Н а и м ен ов а н и е о б о р у -  Б е з  
д а в а н и я  и л и  оп ер а ц и й  ----------

К "[ #  К Я  |  ^  АГ

м еха н и за ц и и  ри м еха н и за ц и им еха н и за ц и и

п од ача  м о с т о в ы м  0 ,9 0  1 ,5 0  0 ,5 0  -
к р а н о м , к р е п ле н и е  
в и н т о в ы м и  за ж и м а ­
м и  и  п н ев м о за ж и м а ­
м и

П р о ц ессы  о к р а с к и  и  м е т а лли за ц и и  м е т а л л о к о н с т р у к ц и й

П р и го т о в л е н и е  к р а с к и
в  к р а с к о с м е с и т е л ш о й
у с т а н о в к е

п од а ч а  к р а с к и  к  у с -  0 ,8 0  1 ,7 0  1 ,0 0  -
т а я о в к е  м о с т о в ы м  
к р а н о м ; п од ача  
к р а с к и  и  р а ст в о р и те ­
л е й  в  у с т а н о в к у  -  са­
м о т е к о м ; п од а ч а  
м а тер и а ла  к  м е с т у  
п о т р е б л е н и я  
в р уч н ую

п од ача  к р а с к и  к  у с -  1 ,0 0  2 ,5 0  1 ,0 0  -
т а н о в к е  м о с т о в ы м  
к р а н о м ; п од а ч а  к р а с ­
к и , р а с т в о р и т е ле й  в  
у с т а н о в к у  -  с а м о т е ­
к о м ; п ер ек а ч к а  м а ­
тер и а ла  к  м е с т а м  п о т ­
р е б л е н и я  -  н а с о с о м  
п о  т р у б о п р о в о д а м

п од ач а  и  сн я ти е  в з д е - 1 ,0 0  1 ,8 0  1 ,0 0  -
л н я  н а  т р а н сп о р т ер ­
н у ю  т е л е ж к у  -  м о с ­
т о в ы м  к р а н о м ; п о д а ­
ча н а  о к р а с к у , с у ш к у  -  
п о д в е с н ы м  к о н ­
в е й е р о м

М е т а лли за ц и я  в  м ет а ля к за ц и о н н о й  у с т а н о в к е

п од а ч а  и з д е л и я  к  у с -  0 ,9 5  1 ,5 0  1 ,0 0  -
т а н о в к е  и  сн я ти е  м о с ­
т о в ы м  к р а н о м ; п о д а ­
ча в  у с т а н о в к у  д л я  
м ет а лли за ц и и  и  в ы ­
в о д  и з  к а м е р ы  м ех а ­
н и зи р о в а н н о й  т е ­
л е ж к о й

О к р а с к а  н а  ли н и и  с т р у й н о го  о б л и в а
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Т а б л и ц а  49. Среднее значение коэф фициента простейш ей 
механизации, характеризую щ ее удельны й вес времени 
м еханизированно-ручного труда в  общ ем  времени работы  рабочего

П родолж ительность использования 
приводны х простейш их м еханизм ов 
и ручного механизированного инст­
румента за см ену

Коэф фициент И

д ля  приводны х прос­
тейш их м еханизм ов и 
ручных механизирован­
ны х инструментов

д ля  ручной 
сварки

од 0,03 0,05

0,2 0,06 0,1

0,3 0,09 0,15

0,4 0,12 о а
0,5 0,15 0,25

0,6 0,18 0,3

0,7 0,22 0,35

0,8 0,24 0,4

0,9 0,27 0,45

1,0 0,3 0,5

Т а б л и ц а  50. Коэф фициент производительности
подъем но-транспортного оборудования

О борудование | Коэф фициент Я

Кран консольны й 1,0
Кран к озлов ой 1,0
Э лектрокранбалка 1,0
Э лектротельф ер 1,0
Э лектрокран  м остовой 2,0
Э лектрокран  магнитный 3,0
Автокран 1,5
Ж елезнодорож ны й кран U
Грузоподъем ник  электрический 1,3
Вилочны й электроп огрузчик 2,0
П одвесной ш табелер 2,0
Рольган г приводной 1,0
Э лектротележ ка 1,5
Автомаш ина 1,7
А втом аш ина-сам освал 2,3
Ж елезнодорож ны й транспорт 3,0
Передаточная механизированная тележ ка 1,7

П р и м е ч а н и е .  Таблицы  4 8 -5 0  составлены  по "М етодике укрупнен­
ного  определения уровня механизации и автоматизации производственны х 
процессов на ЗМ Х , разработанной Ч елябинским  ф илиалом  ВН И КТИ стаяь- 
конструкция в 1979 г . ___________________________________ _
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5. СОСТАВ РАБОТАЮЩИХ

П рои зводст вен н ы е р а б о т е

5 .1 . Н ом ен к латур а  проф ессий : разм етчик ; нам етчик; резчик 
м еталла  на нож ницах и  прессах; га зор езчи к ; стр ога льщ и к ; 
ф резеровщ и к; св ер лов щ и к ; в альц овщ и к ; терм ист; к у зн ец ; 
гальван ик ; сбор щ и к ; элек тр освар щ и к  на п олуавтом ати чески х 
м аш инах; элек тр освар щ и к  на автом атических м аш инах; свар­
щ ик на м аш инах кон тактн ой  св а р к и ; р убщ и к ; м еталли затор ; 
м аляр ; оператор  лин ии ; элек тр освар щ и к  ручной сварки ; 
правильщ ик на м аш инах; чистильщ ик м еталла .

5 .2 . Т р еб уем о е  к оли чество  п р оизводственн ы х рабочих рассчи­
ты вается д л я  отд ельн ы х  ви дов  работ по  тр уд оем к ости  го д о в о го  
объем а  вы п уск аем ой  пр одукц и и  п о  ф ор м уле

Л Г

Рпр“ Т р
тт  Я  -  г о д о в о й  в ы п у с к  за г о т о в о к ,  д е та л ей  к он стр у к ц и й , т ;
Т,3 -  т р у д о е м к о с т ь  п о  в и д а м  р а б о т  н а  1 т  з а г о т о в о к ;  деталей , 
к о н с тр ук ц и й , чел .-ч ;
Ф р -  эф ф ек ти вн ы й  г о д о в о й  ф он д  в р ем ен и  о д н о г о  р абоч его , ч.

В спом огат ельны е р а бочи е

5 .3 . Н ом ен к латур а  проф ессий :
А . В спом огательн ы е рабочие о сн ов н ого  п р ои зводства : прием ­

щ ик сы рья, п олуф абр и к атов  и го тов о й  пр одукц и и ; м арки ров ­
щ и к ; сорти ровщ ик  -  сдатчик м ета лла ; к о м п лек то в щ и к ; 
к р ан овщ и к ; строп альщ и к ; подсобны й  (тран спортны й ) рабочий; 
п лотн и к  (и зго то в и тель  ш аблон ов , п од к ла д ок  и п р .);  к ла д о в ­
щ ик ; наладчик маш ин и  обор уд ов ан и я ; расп ределитель работ; 
убор щ и к  п р оизводственн ы х пом ещ ений ; лаборант.

Б . В спом огательн ы е рабочие п о  м еж рем он тн ом у и  м е лк о м у  
рем он ту обор уд ован и я : слесарь (д еж ур н ы й ); элек тр ом он тер  
(д еж ур н ы й ).

П р и м е ч а н и я :  1. Рабочие  п о  п л а н о в о м у  р ем о н т у  о б о р у д о в а н и я , 
рабочие п о  р ем о н т у  п р и сп осо б лен и й  и  в с п о м о га т е л ь н о го  и н стр ум ен та , 
рабочие  п о  р е м о н т у  т р у б о п р о в о д о в  и си стем  в ен ти ляц и и , рабочие п о  
р ем о н т у  зданий д о л ж н ы  б ы ть  ц ен тр а ли зов ан ы  п о  за в о д у  и  в  состав  
о сн о в н ы х  ц ех о в  н е  в к лю ч а ю тся . 2. В зави си м ости  о т  п р и н ятой  ор ган и за ­
ц ион н ой  с т р у к т у р ы  за в од а  рабочие  п о  о б служ и в а н и ю  п од ъем н о -тр ан сп ор т ­
н о го  о б о р у д о в а н и я  (к р а н о в щ и к и , с тр о п а льщ и к и , в о д и те ли  н а п о л ьн о го  
т р а н с п о р т а ), д еж ур н ы е  слеса р и  и  э л е к т р и к и  м о г у т  б ы ть  ц ен тр а ли зов ан ы  в  
м асш табе завода .

И нж енерно-т ехнические работ ники (И Г Р )

5 .4 . Н ом ен к латур а  проф ессий : начальник цеха; зам еститель 
начальника цеха; начальник участка, отд елен и я ; мартер см ены ;
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старш ий м астер ; инж енер; техн и к -техн олог: нор м и р овщ и к ; 
начальник бю р о ; диспетчер; эк он ом и ст по  планированию ; 
эк он ом и ст; энергетик  ц еха; м еханик  цеха.

П р и м е ч а н и е .  Н о р м и р о в щ и к и , п ла н о в и к и , ди сп етчеры , И Т ?  п о  
эк сп луа та ц и и  н  р ем о н т у  о с н о в н о го  о б о р у д о в а н и я  и  прочие  м о г у т  бы ть  
ц ен тр а ли зов ан ы  п о  з а в о д у  и  п о э т о м у  в  состав  р а б отаю щ и х  о сн о в н ы х  ц ех о в  
н е  в к лю ч ен ы .

Счет но-конт орский персонал (С К П )

5 .5 . Н ом ен к латур а  проф ессий : б ух га лтер ; счетовод ; табель­
щ и к ; нарядчик; учетчик ; секретарь.

П р и м е ч а н и е .  С ч етн о -к он стр ук тор ск и й  п ер со н ал  м ож ет  б ы т  цент­
р али зо в а н  п о  з а в о д у  и  в  состав  р аботаю щ и х  о сн о в н ы х  ц ех о в  не  в к лю ч ен .

М ладш ий обслуж иваю щ ий персонал (М О П )

5 .6 , Н ом ен к латур а  проф ессий : убор щ и к  служ ебн ы х  пом ещ е­
ний; гар д ер общ и к ; к ур ьер .

П р и м е ч а н и е .  М лад п ш й  о б с л уж и в а ю щ и й  п е р со н а л  м о ж ет  б ы т ь  
ц ен тр а ли зов ан  п о  за в о д у  и  в  состав  р а б отаю щ и х  о сн о в н ы х  ц ех о в  не

Работ ники т ехнического конт роля (О Т К )

5 .7 . Н ом ен к латур а  проф ессий : начальник бю р о; м астер 
к он тр ольн ы й ; старш ий к о н тр о лер ; к о н тр олер .

П р и м е ч а н и е .  Р або тн и к и  т ех н и ч е ск о го  к о н т р о л я  н а х о д я тся  в  
подчинении  О Т К  за в о д а  и  в  состав  р а б отаю щ и х  о сн о в н ы х  ц ех о в  не 
в к лю ч ен ы .

5 .8 . Н ор м ы  ук р уп н ен н ого  расчета к оли чества  в сп ом ога тель­
н ы х рабочих, инж енерно-технических работник ов  (И Г Р ), счетно­
к о н стр ук то р ск о го  персонала (С К П ), м лад ш его  обслуж и ваю щ его 
персонала (М О П ), работн и к ов  техн и ческ ого  к о н тр о ля  (О Т К ) в  
осн овн ы х ц ехах и  сводны е н ор м ы  при п р едпроектны х п р оработ­
к а х  приведены  в  та бл .5 1 .

Т а б л и ц а  51 . К ласси ф и к ац и я  з а г о т о в о к  д ета лей  
п о  гр у н п а м  с ло ж н о с т и  юс и з го т о в л ен и я

Г р у п п а  сло ж н о сти  J  Х ар ак тер и сти к а  д ета л ей  и  с п о с о б  и х  и з го т о в л ен и я

I  (п р о ст ы е  д е т а л и ) П р о ст о й  к он ф и гур ац и и , п о л уч ен н ы е  р е з к о й  на  
нож ницах, о тр е зн ы х  стан к ах , га зор е за л ь н ы х  
м аш и нах  и л и  в ы р у б н ы х  ш там пах , х о л о д н о й  в ы ­
с а д к о й  и л и  в ы д ав ли в а н и ем  в  о д н о р у ч ь е в о м  
ш там пе

П  (д е т а ли  средн ей  С лож н о й  к он ф и гур ац и и , п о л уч ен н ы е  н а  га зор е - 
с л о ж н о с т и ) эа тельн ы х  м аш и нах , о тр е зн ы х  с тан к ах  (к о с о й

с р е з ) . Д ета ли , п о л уч ен н ы е  ги б к о й ,  в а л ь ц о в к о й ,
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П родолж ение табл 51

Группа слож ности Характеристика деталей и способ их изготовления

ф ормовкой, холодной  вы садкой и выдавлива­
нием на гибочны х машинах, прессах, автоматах 
на 2 -3  перехода

Щ (слож ны е детали) Полученные комбинированной ш тамповкой, 
слож ной гибкой , вы тяж кой, вы садкой или вы ­
давливанием в три и более переходов

П р и м е ч а н и е :  Таблицы  5 1 -6 7  составлены  по данным Г17 ].

Т а б л и ц а  52. Нормы  расчета наладчиков 
заготовительно-прессового и м еталлореж ущ его 
оборудования

Оборудование

Техническая харак­
теристика (усилие, 
размеры обрабаты­
ваем ого материала)

Группа
слож ности
заготовок
деталей

Количество 
оборудования, 
обслуж ивае­
м ое одним 
наладчиком 
в смену

Пресс однокривош ип­ до  1000 кН I 12
ный открыты й просто­ I I И
го  действия двухстоеч­ I II 10
ный ненаклокяемый

Пресс однокривош ип­ 1600—4000 кН I 10
ный закрытый просто­ П 9
го  действия И! 8

Т о  же св. 4000 кН 1 9
И 8
ш 7

Пресс однокривошшх- до 1000 кН Й 9
ный закрытый двой­ № 8
ного действия

Т о  же св. 1600-4000 кН II 8
Ш 7

Пресс двух- (ч еты р ех )* св. 4000 хН а 7
кривошипный закры­ m 6
тый д войного действия

Пресс винтовой с д уго ­ до  1000 кН т 13
статорным приводом п 12

Т о ж е св. 1000 кН 1 12
и 11

Пресс кривош ипноко- до 2500 кН I 14
лениый чеканочный 11 13

ш 12

Торке св. 2500 кН I 12
II 11
III 10
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П р одол ж ен и е  табл. 5 2

Оборудование
Т ехн и ческ ая  харак­
тери сти ка (у с и ли е , 
разм еры  обр абаты ­
в а ем о го  м атер и ала )

Гр уп п а
слож н ости
за го то в о к
деталей

К оли ч еств о  
о б о р уд о в а ­
ния, о б с л у ­
ж иваем ое 
одн им  иа* 
ла д ч и к ом  в 
см ен у

П ресс к р и в о ш и п н о е  до 2500 к Н Г 14
ленн ы й  д л я  х о л о д н о го И 13
вы давливан ия м ета лла ш 12

Т о ж е с » .  2500  к Н I 12
1£ 11
ш 10

П ресс ги дравли чески й  до 2500 к Н и 9
ли стон ж ам п озочк ы й ш 8
п р осто го  дей стви я  рам -
НЬёЙ

Пресс ги д р авли ческ и й  д о  40 0 0  к Н и 8
ли стош там п овочн ы й м 7
д в о й н о го  д ей стви я
рам ны й

К р есс  ги д р авли ческ и й  ев . 4 0 0 0  к В и 7
лн стош т^м п свочн ы й 6
д в о й н ого  д ей стви я
к олон н ы й

Пресс ги д р а в л и ч е с к и  д о  1000  к Н т 15
п р а^и льй о-^адрессово^ ' п 14
ны й одн остоечн ы й

То же св. 1000 к Н I 14
н 13

Автом ат хододновы са- 1600-4000 кН I 12
зочны й «егы рехпозк - п П
знойный с  резьбена- га 10

у стр о й ств о м

0 стерж ня 12-г20  м м  I 12
II 11
ш 10

А в т о м а т  л к с т с п г гш - 1600-4000  кН 12
НОВОШЫЙ м н о гсп о зн - 11 11
ционный ш 10
Ножницы ли сто в ы е  с д о I 15
наклонны м  мож ем
к р ш к ш ш ш ы е

Т о  я® св . м м I 13

П ресоясж ю щ ы СВ. £ f s l 6 l M I 13
комбинированны е ф крутка ЭОч-55 м м

Ножницы сортовы е д о  1250  к Н I 15
0  прутка д о  65 м м

М аш ины  ги бочн ы е В се ти п ор азм ер ы I 15
11 14

П



П р о д о л ж е н и е  табл,52

О бор уд о в а н и е
Т ехн и ч еск а я  ха р а к ­
тер и сти к а  (у с и л и е , 
р а зм ер ы  обр а ба ты ­
в а ем о го  м а тер и а ла )

Г р уп п а
слож н ости
за го т о в о к
д еталей

К о ли ч ест в о  
о б о р у д о в а ­
н и я , о б с л у ­
ж и ваем ое 
од н и м  на- 
ла д ч и к о м  в
см ен у

Т о ж е I 15
11 14

»* I 15^

Л и с т о в о го ,с о р т о ­ I 10 еди ни ц
в о го , п р о ф и льн о го о б о р у д о в а ­
п р ок ата ния ли н и и

П о  м ета лли ч еск и м I 17
к оп и р а м 11 16

С  ф о то элек тр о н н о й I 10
си стем ой  к о п и р о ­
вания

11 9

М аш ины  п р ави льн ы е

С танки  м ета лло р еж ущ и е

К о м п лек сн о -м ех а н и зи ­
рован н ы е поточн ы е 
ли н и и  р а ск р о я  м ета лла

Г а зо р еза тельн о е  о б о ­
р уд ован и е

П р и м е ч а н и я :  I .  Н ор м а м и  учи ты вается  участие п р о и зв о д ств ен н о го  
р а б о ч е го  в  п р оц ессе н алад к и . 2. П ри  п р оведен и и  н алад очн ы х р а бот  б ез  
участия п р ои зв од ств ен н ы х  р абочи х  и ли  пр и  наличии о д н о го  с л е д у е т  
п р и м ен ять в  зав и си м ости  о т  гр уп п  слож н ости  д ета лей  след ую щ и е 
коэф ф и ц и ен ты : I  гр уп п а  слож н ости  -  0 ,8 5 ; П  гр уп п а  -  0 ,7 0 ; Ш тр уп ­
па -  0 ,6 0 . 3. П ри  обслуж и в а н и и  од н и м  н а ла д ч и к ом  об о р уд о в а н и я
р а зли ч н ого  типа к  н о р м а м  обслуж и в а н и я  о б о р уд о в а н и я  н ео б х о д и м о  
п р и н ять к оэф ф и ц и ен т 0 ,8 5 . 4 . В  зави си м ости  о т  п р оц ен та  за гр у зк и  
о б о р уд о в а н и я  к о ли ч ест в о  о б о р у д о в а н и я , о б с л у ж и в а е м о го  од н и м  наладчи­
к о м , с л е д у е т  п р ини м ать с  к о э ф ф и ц и ен том :__________________ ___  _

Т а б л и ц а  5 2 а

З а гр у зк а  о б о р уд о в а н и я  в  
течение см ен ы , %

is|---------

is\1----------
1

6 0  j  70  |  80  J св . 80

К оэф ф и ц и ен ты 2 ,0  1,7 1,4 1,25 1,1 1 ,0

5. К а тего р и я  тяж ести  р а бот  п о  ц ех а м  за в о д о в  м ета лло к о н стр у к ц и й , 
со гла сн о  Г О С Т  1 2 .1 .0 0 5  - 7 6  о тн оси тся  к  средней  тяж ести  -1 1 6 .

Т а б л и ц а  53 . Н о р м ы  расчета н алад ч и к ов  св а р оч н ого  
о б о р уд о в а н и я

О бор уд о в а н и е
К о ли ч ест в о  о б о р у д о в а н и е , 
о б с лу ж и в а ем о го  о д ш ш  
н а ла д ч и к ом  в см ен у

С тационарны е точечны е м аш ины  м ощ н остью  
7 5 -1 5 0  к В А

Т о  ж е, д о  4 0 0  к В А  

Т о  ж е, д о  6 0 0  к В А

10-12

10-1110-11 

9 -1 0
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П родол ж ен и е табл. S 3

О бор удован и е К оли ч еств о  обор уд ов а н и я , 
об служ и в а ем ого  одним  
наладчиком  в см ен у

С ты к овы е сварочны е м аш ины  м ощ н остью  
д о  100 к В А

9 -1 0

Т о  ж е, д о  300 к В А 8 -9

Т о  ж е, д о  750 к В А 3 -4

Р о ли к о в ы е  сварочны е м аш ины  м ощ н остью  
200 к В А

7 - 8

У стан овк и  автом ати ческой  сварки  
(о д н о го ло в о ч н ы е )

8 -1 0

П олуа в том а ты  д л я  д у го в о й  сварки  
(о д н о го ло в о ч н ы е )

1 2 -1 5

П ост д у го в о й  сварки 1 5 -2 0

П ост га зов ой  сварки 1 5 -2 0

Ш ланговы е п олуа в том а ты  д л я  сварки  откр ы * 25
той  д у го в о й  в  среде защ итны х га зов  п од  с л о е м
ф лю са

П р и м е ч а н и я :  1. Н ор м ы  учиты ваю т н а ла д к у  элек тр осв а р оч н ого  
обор уд ован и я  в  к о м п ле к т е  с  и сточн и к ом  питания. 2 . П ри обслуж и ван и я  
одн и м  н аладчи к ом  обор уд ов ан и я  р азли чн ого  типа к  н ор м ам  обслуж и ван и я  
обор уд ов ан и я  прим ен ять коэф ф ициент 0 ,85 .

Т а б л  и Д а  54 . Н ор м ы  расчета к ла д ов щ и к ов  
на п р ом еж уточн ы х ск ла д а х

С к ла д
Н ор м а  п ер ер аботк и  гр у зо в  
одн и м  к ла д о в щ и к о м  в  см ен у,

т

М еталла 5 5 -6 5

З а го т о в о к  и  д еталей 4 0 -5 0

Г о то в о й  п р одукц и и 6 0 -7 0

П р и м е ч а н и я :  1. В есь ц и к л  р аботы  на ск лад ах  м еханизирован . 
2. Б ольш и е значения н ор м  р ек ом ен д уется  приним ать при  пр еобладани и  на 
ск лад ах  то лсто д и сто в о го  и  к р уп н о со р то в о го  п роката, толстостен н ы х  тр уб , 
а такж е деталей  и у з л о в  и з них. 3. О бщ ую  п ер ер аботк у  гр у зо в  на ск ла д е  
н еоб х о д и м о  оп р ед елять  п о  м ассе поступаю щ их м атериалов  с  коэф ф ициен­
т о м  гр узоп ер ер а ботк и  К .
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Т а б л и ц а  5 4 а

Коэффициент грузопереработки  К  J Ц икл работ

1 П оступление на рабочее м есто, 
м инуя промеж уточны й склад

2 П оступление -  отправление

3 П оступление, сортировка, отправ­
ление

4 П оступление, сортировка, перета- 
ривание, отправление

Т а б л и ц а  55. Н орм ы  расчета уборщ и ков  производственны х 
помещ ений

П одразделение
П лощ адь, обслуж иваем ая 
одним  уборц ш ком  в 
см ену, ты с.

Ц ех подготовки  и обработки 3

Ц ех сборки  и сварки 2

Участок контрольной  сборки 2 4

Ц ех окраски с участком  отгр узк и 2

П р и м е ч а н и я :  1. В состав обслуж иваем ой площ ади входят проез­
ды , проходы  и площ ади, не заняты е оборудованием , инвентарем, металлов 
ло м о м , готовы м и деталям и н изделиям и. 2. П лощ адь уборки  составляет 
40 -5 0 %  общ ей площ ади производственного помещ ения. 3, Н орм ы  даны 
с учетом  м еханизированного удаления м еталлоо  тхо дов , м усора и приме­
нения уборочны х машин.

Т а б л и ц а  56. Н орм ы  расчета разнорабочих 
(подсобны х рабочих)

П одразделения

_

К оличество производственны х 
рабочих, обслуж иваем ы х 
одним  подсобны м  рабочим 
в см ену

Ц ехи п одготовки  и обработки 80

Ц ех сборки  и сварки 90

Участок конт рольной сб о р к и 85

Ц ех окраски  с участком  отгрузк и 15
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Т а б л и ц а  57. Н орм ы  расчета рабочих по м еж рем онтном у 
обслуж иванию  оборудования

П роф ессия

К оличество единиц оборудовани я, обслуж и ­
ваем ого  одним  рабочим  в см ену по цехам

п од готовк и  сбор к и  и  окраски  
и  обработки  сварки

С лесарь 4 0 -5 0 5 5 -6 5 4 0 -5 0

Э лек трослесарь 8 0 -1 0 0 9 0 -1 1 0 1 1 0 -1 3 0

Смазчик 1 7 0 -2 0 0 _ _

П р и м е ч а н и я :  1. Б ольш ие значения н ор м  н еобходи м о применять 
д ля  оборудовани я со ср ок ом  служ бы  10 лет . 2. М еж ремонтное обслуж и­
вание кр ан ового  оборудовани я централизованное -  силам и рем онтного 
цеха. 3. П ри совм ещ ении проф ессий слесаря и см азчика количество 
оборудовани я, обслуж и ваем ого  одним  рабочим , н еобходи м о принимать с 
коэф ф ициентом  0,8.

Т а б л и ц а  58. Кормы расчета стропальщ иков

К рановое К оличество К оличество стропальщ иков

оборудование установлен­
ны х кранов 
в п р олете

в см ену д ля  кранов гр у зо ­
подъем ностью , т

5 -3 0  свы ш е 30

М остовы е (о п о р н ы е ), под- 1
весны е и  консольно-прред- 2
виж ные с управлением  из 3
кабины  4

П р и м е ч а н и я :  1. При больш ом  объем е крановы х операций доп ус­
кается закрепление стропальщ иков за кранами, управляем ы м и с пола .
2. Расчет п отр ебн ого  количества стропальщ иков по ц еху , отделению  
необходи м о производить д ля  каж дого пролета отдельно. 3. Расчет числа 
крановщ иков, работаю щ их в первой или  второй  см енах, определяется 
исходя из ф актического количества обслуж и ваем ого  ими оборудования, 
4. Б ели  в цехе более  20 кранов, след ует  предусматривать коэф ф ициент
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Т а б л и ц а  59. Нормы расчета распределителей работ 
и кладовщиков -  раздатчиков инструмента, приспособлений 
и вспомогательных материалов

Подразделение

Количество единиц обо­
рудования или рабочих 
мест, обслуживаемых 
одним распределителем 
в сменух

Количество производст­
венных рабочих, обслу­
живаемых одним кла­
довщиком в сменухх

Цех подготовки и 30-35 55-65
обработки
Цех сборки и сварки 40-50 65-75
Цех окраски с участком -  -
отгрузки

х Нормы рассчитаны на доставку грузов распределителем на рабочие 
места, промежуточные склады и отправку готовой продукции при помощи 
совершенных средств механизации транспортных передач и прогрессивно­
го напольного транспорта. Большие значения норм необходимо применять 
к производственным подразделениям с преобладанием заготовок, деталей 
из толстостенного, крупносортового проката и толстостенных труб.
ш  В обязанности кладовщиков-раздатчикоИ, помимо получения и 

выдачи инструмента, приспособлений, штампов и технической документа­
ции, входит их комплектация. Большие значения норм относятся к цехам, 
отделениям с годовым выпуском более 50 тыс.т.

Т а б л и ц а  60. Нормы расчета инженерно-технических 
работников (ИТР)

Подразделение

Цех подготовки и 
обработки
Цех сборки и сварки

Цех окраски с участком 
отгрузки

Количество рабочих (производственных и 
вгпопегцгельных)., приходящихся на одного 
И Г Р , если количество рабочих в отделении, 
цехе

до 150 | 151-300 |” свыше 300

8-9 10-11 12-14

10-11 12-13 14-16

15-17

П р и м е ч а н и е .  Большие значения норм рекомендуется принимать 
для отделений, цехов с большим количеством рабоедш
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Т а б л и ц а  61. Нормы  расчета счетно-конторского 
персонала (С К П )

Подразделение

Количество рабочих, обслуж иваемы х одним 
служ ащ им С К П , если количество рабочих 
в отделении, цехе

до  ISO ] 151-300 | свыше 300

Ц ех подготовки и
обработки
Ц ех сборки и сварки

5 2 -5 6 5 6 -6 0 6 2 -6 6

5 4 -5 8 5 8 -6 2 64—88
Ц ех окраски с участком  
отгрузки

4 0 -4 5 —

Т а б л и ц а  62. Н орм ы расчетамждаш гв&5ещ пш ш ш юитго 
персонала (М О П )

Подразделение

Количество рабочих» обслуж иваемы х одним 
работником  М ОП, если количество рабочих 
в отделении, цехе

до 150 J 151-300  1 свыш е 300

Ц ех подготовки н 
обработки

S 5 -6 0 6 5 -7 0 7 5 -8 0

Цех сборки я  сварки 5 5 -6 0 6 5 -7 0 7 5 -8 0

Ц ех окраски с участком 5 5 -6 0 - -

П р и м е ч а н и я :  1. Н ормы  распространяются на уборщ иков кон* 
ю рско-бы товы х помещ ений и гардеробщ иков. 2. Больш ие значения норм 
следует принимать д ля  цехов с  Больш е!? численностью рабочих.

Т а б л и ц а  63. Н ормы  расчета работников отдела
технического контроля

Подразделение

Контролеры » старшие 
контролеры

И Т Р .О Т К

количество рабочих, 
обслуж иваемы х одним 
контролером

количество контро­
леров, приходящ их­
ся на одного ИТР,
СЯК

Ц ех подготовки и обра­
ботки м еталла

2 8 -3 2 7 -8

Ц ех сборки и сварки 
Ц ех окраски с участком  
отгрузки

32 -3 6
3 9 -4 3

8 -  9
9 -  10

П р и м е ч а н и я :  1. Н ормы  рассчитаны на применение соверш енных 
методов контроля. 2. Контролеры  относятся к  штату общ езаводского 
СШС я  в общ ую  численность работающих по цехам включаются тольк о д ля  
расчета бы товы х помещ ений.
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Т а б л и ц а  64. Н ормы  утф упненного расчета количества 
вспомогательны х рабочих, Н ТР, СКП , работников 
технического контроля и М ОП при предкроектны х проработках

К оличество рабочих, %

Категория работающ их

Ц ех подготовки 
и обработки

Цех сбор­
ки н сварки

Ц ех окраски 
с участком  
отгрузки

участок
подго­
товки

участок
обра­
ботки

Вспомогательные рабо­
чие (о т  количества произ­
водственных рабочих)

94 57 48 190

Инженерно-технические 
работники (о т  общ его 
количества рабочих)

11 -1 2 9 -1 1 6 -8

Служащ ие (о т  общ его 
количества рабочих)

2,0—2,2 1 ,8 -2 ,0 2 ,3 -2 4

Младший обслуж иваю ­
щий персонал (о т  об ­
щ его количества ра­
бочих)

1 ,7 -2 ,0 1 ,7 -2 ,0 1 ,7 -2 ,0

Работники технического 
контроля (о т  общ его 
количества рабочих)

5 ,0 -5 ,5 4 -5 3 4 -4 ,0

6. ОБСЛУЖ ИВАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННЫ М И РАБО ЧИ М И  
ЕДИНИЦЫ  О БО РУДО ВАН И Я

Т а б л и ц а  65. Нормы  обслуж ивания заготовительного 
оборудования

Содержание работы Профессия рабо­
чего

Количество рабочих на единицу 
оборудования в каж дую  смену

ручная 
подача 
и съем

ручная 
подача, 
механи­
зирован­
ный сьеа

механизирован­
ная подача и 
съем

Машинная правка Правильщ ик 1 1
листового и про- Подручный 1 -2  1
ф ильного металла 
навалы ш х
Правка профильно- Правильщ ик 1 1
го  и сортового ме- Подручный 1 -2  1
тепла на прессах
Разметка и наметка Разметчик 1 -2  1

1

1

1
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П родолж ение тайл. 65

Содерж ание работы Проф ессия
рабочего

К оличество рабочих на единицу 
оборудования в каж дую  см ену

ручная 
подача 
и съем

ручная 
подача, 
механи­
зирован^ 
ный съем

мехакиза- 
реванная 
подача и 
съем

М еханическая рез- Резчик 1 -2 1 -2  1- 2
ка м еталла на ножни­
цах и прессах

Подручный 1 -2 1

М еханическая рез­
ка м еталла и тр уб  на 
отрезны х станках

Резчик 1 0 ,5 -1  0 ,5 -1

Машинная ги бк а  
ли стового  м еталла

Гибщ нк 2 1 -2

Строгание или  фре­
зерование к р ом ок  
м еталла

Строгальщ ик 
или  ф резе­
ровщ ик ■

1

П олуавтом атическая Газорезчик 1 1 1
газовая резка 
м еталла

Подручный 1 на 1 -3  -
рабочих
места

Автоматическая га­
зовая резка м еталла

Газорезчик 1 1 0 ,5 -1

Снятие заусенцев и Наждачник 
зачистка к р ом ок  
деталей на привод­
ном  Наждачном к р уге

1 1

О ш стка и антикор- Оператор — 2
розиокиая обработка П одсобны й 
м еталла в линиях

2

П р и м е ч а н и я :  1. Б ольш ие значения принимаются при изготовлении
крупногабаритны х и тяж елы х деталей. 2. Значение 0,5 мож но принимать»
когда  на участке устанавливается ;не м енее 3 единиц автом атов.
3. П рочерки в  таблице означают отсутствие i 
указанного способа подачи и съем а.

на данном  оборудовании

Т а б л и ц а  66. Н орм ы  обслуж ивания сборочн ого 
и сварочного оборудования

Габариты  в H k*& om oe  о б о ­ К оличество
плане и зго ­ рудование работающ их
тавливае­ на рабочее
м ы х м етал- м есто

кон струк-

Т ? . .______ j

ю вание
К оличество 
работаю ­
щ их на ра­
бочее м есто

Д о  Сборочны е ирис- 1 П олуавтом аты  1
1 4 x 1 ^  s  иособлен и л и к о - щшн|г@зые, кан-

з о



Продолжение табл. 66
Габарты в 
плане изго­
тавливае­
мых метал­
лических 
конструк­
ций

Сборочное обо- Количество Сварочное
рудование работающих 

на рабочее
оборудование

место

Количество 
работающих 
на рабочее 
место

зелки, кондукто­
ры и УСП

До 2x12 м Сборочные прис- 2 
пособления и ко­
зелки, кондукто­
ры и УСП

тователи, стен­
ды, козелки, 
машины контакт­
ной сварки
Полуавтоматы, 2 
кантователи, ко­
зелки, стенды, 
автоматы

3,5x18 м Сборочные 3
козелки

Полуавтоматы, 2-3 
автоматы, канто­
ватели, схенды, 
козелки

Т а б и д а  67. Нормы обслуживания окрасочного оборудования

Рабочие, обслуживаю­
щие окрасочное обору­
дование

Линия окраски 
методом струй­
ного облива ме­
таллоконструкций

Линия окрас­
ки распылени­
ем конструк­
ций длиной до 
12 мн массой 
6 -1 0 т

Участок бес- 
камерной ок­
раски конст­
рукций дли­
ной до 18 ми 
массой 15 тдлиной 

до 12 м 
и мас­
сой 6 т

длиной 
д о б м  
и мас­
сой
1 4 -2  т

Производственные рабочие
Рабочий по наблюде­
нию за процессом 
обезжиривания

0,5 0,5 — —

Рабочий по наблюде­
нию за процессом 
окраски

1 1 —

Оператор управления 
конвейером

1 1 2 -

Маляры -  -  По расчету
Рабочие по ручному То же 
обезжириванию

Вспомогательные работы

По расчету 
Тоже

Рабочие по комплек- 4 4 4 2
товке конструкций, 
навеске их на кон­
вейер и снятию е 
конвейера



П родолж ение табл. 67

Рабочие, обслуж иваю ­
щ ие окрасочное 
оборудование

Линия окраски  
м етодом  струй­
н ого  облива  
м еталлок он ­
струкций

Линия ок р ас­
ки распы лением  
конструкций 
длиной  до 12 м  
и м ассой 
6 - Ю т

Участок бес- 
кам ерной 
окраски  
кон струк ­
ций длиной 
до 18 м  и 
м ассой 15 тдлиной 

до 12 м  
и мае- 
сой 6 т

длиной 
до 6 м  
и м ас­
сой
1 4 - 2  т

К рановщ ики 2 2 2 1

Стропальщ ики 0,6 0,6 0,6 0,2
Наладтаки 0 4 03 0,75 0,25
Слесари 0,9 0,9 0,9 0,3
Р а б о т е  по приготов­
лению  лакокрасочно­
го  материала

0,6 0,6 0,6 0,2

Рабочие по приготов­
лению  обезж ириваю ­
щ его раствора

1 1

П р и м е ч а н и я :  1. К оличество рабочих д л я  обслуж ивания оборудова­
ния дано д ля  I  смены . 2. Работа в отделении приготовления растворов 
производится в первую  см ену при трехсм енной работе цеха окраски . 
3, К оличество И Т ?  -  6 -7 % , С К П  2 -3 %  общ его  количества основны х н
вспом огательны х рабочих.

7 . О Р ГА Н И З А Ц И Я  С К Л А Д С К О ГО  Х О З Я Й С Т В А  И  М Е Х А Н И З А Ц И Я
Т Р А Н С П О Р таС И Ж Л А Д С К И Х  О П Е РАЦ И Й

Н а зн а ч ен и е  и  р а зм е щ е н и е  с к л а д о в

7 Л ,  Х р а н ен и е  л и с т о в о г о  и  п р о ф и л ь н о го  п р о к а т а  д л я  и з г о т о в ­
л е н и я  ш т а я л о к о н с т р у к ш г а  п р е д у с м а т р и в а е т с я  н а  с к л а д е  м е т а л ­

л а , к о т о р ы й  р а зм е щ а е т с я  з  н а ч а ле  т е х н о л о г и ч е с к о г о  п р о ц е с с а .

7 .2 . Х р а н ен и е  и з г о т о в л е н н ы х  д е т а л е й  п р о и з в о д и т с я  н а  с к л а д е  
г о т о в ы х  д е т а л е й  и  п о л у ф а б р и к а т а  в  ц е х е  п о д г о т о в к и  и  

о б р а б о т к и  в  к о н ц е  п р о и з в о д с т в е н н ы х  у ч а с т к о в  м е х а н и ч е с к о й  
о б р а б о т к и . Г о т о в ы е  к о н с т р у к ц и и  х р а н я т с я  в  ц е х е  о к р а с к и  и  на 
с к л а д е  г о т о в о й  п р о д у к ц и и .

7 .3 . Ц ен т р а ль н ы й  м а т ер и а ль н ы й  с к л а д , с к л а д  м а с е л  и  х и м и к а ­
т о в  и  с в е т л ы х  н е ф т е п р о д у к т о в , с к л а д  л е с а , п и л о м а т е р и а л о в , 

с т р о й м а т е р и а л о в  и  сж а т ы х  га з о в  р а зм ещ а ю тся  в  о т д е л ь н о  
с т о я щ и х  зд а н и я х ,
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Способы храпения и транспортировка

7.4. Для хранения и транспортировки деталей и материалов 
применяется единая по заводу оборотная тара унифицированных 
размеров. Конструкция тары обеспечивает сохранность грузов, 
возможность эффективного использования подъемно-транспорт­
ного оборудования и многоярусного хранения в штабелях и 
стеллажах. Тара и стеллажи должны быт изготовлены из 
несгораемых материалов.

7.5. Тара выбирается с учетом габаритных размеров, массы и 
конфигурации хранимых деталей, способа хранения, высоты 
складирования и характеристики подъе мно-транспортного обору­
дования, применяемого для перемещения и складирования тары; 
обеспечения комплексной механизации и автоматизации транс­
портно-складских работ.

Хранение грузов на складе организуется в стеллажах 
различного типа и в штабелях.

7.6. Выбор способа хранения определяется объемами и 
спецификой производства, характером деталей. При этом должен 
быть максимально использован объем складского помещения.

В цехах завода транспортирование грузов осуществляется 
мостовыми кранами, электротележками, электропогрузчиками, 
рольгангами, конвейерами и др.

Выбор транспортного и складского оборудования определяет­
ся серийностью производства, характером перемещаемых и 
хранимых грузов.

Т а б л и ц а  68. Нормы расчета складе» ■ запаса
материалов и изделии

Нормы запаса в календар­
ных днях

Группа материала Подразделение единичное и 
мелкосерий­
ное производ­
ство

серийное
производ­
ство

Металлопрокат и трубы Склад металла 60 50

То же, для заказов 
предприятий сельско­
го хозяйства и хими­
ческой промышлен­
ности

Тож е 90 50

Детали и полуфабри­
каты

Склад деталей и по­
луфабрикатов

3 -4 2 -3

Готовая продукция Склад готовой 
продукции

10-12 8 -1 0

Цветные металлы Центральный мате­
риальный склад

40-50 30-40
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Продолжение табл. 68

Нормы
днях

запаса в календарных

Группа материала Подразделение ед иничное и 
мелкосерий­
ное производство

серийное
производ­
ство

Изделия и полуфабри­
каты смежных произ­
водств (комплектую­
щие изделия)

Тоже 30-45 25-30

Метизы » 30-35 25-30
Электротехнические
материалы
Резинотехнические
изделия

«* 25-30 20-25
« 25-30 20-25

Бумага и картон и 30-35 25-30
Канцелярские и чер­
тежные материалы

п 20-25 20-25
Спецодежда м 20-25 20-25
Хозяйственные и ско­
бяные материалы

« 15-20 15-20

Инструмент стандарт­
ный покупной 
Запасные части к обо­
рудованию

и 70-90

40-50

50-70

40-50

Химические материалы Склад масел н хими­
катов

40-50 30-40

Лаки и краски Тоже 40-45 30-40
Масла и смазки ”
Светлые нефтепродукты Склад светлых неф- 

тепродуктов

25-30
30-45

25-30
30-45

Топливо жидкое Тоже 30-60 30-60
Лес и пиломатериалы 
(сырье)

Склад леса и пилома­
териалов

35-50 30-45

Пиломатериалы сухие Тоже 5-10 5-10
Строительные мате­
риалы

Склад стройматериа­
лов

25-50 25-50

Огнеупоры Тоже 45-60 30-45
Сжатые газы в баллонах Склад сжатых газов 20-30 20-30

П р и м е ч а н и я :  1 .Укрупненный расчет площади склада произво* 
дится по формуле

где 5 -  площадь склада (место складирования), м^;
А -  запас хранения, календарные дни;
Q -  масса деталей на годовую программу цеха, т;
$  -  нагрузка на полеЗную площадь склада, т/м2;
К -  коэффициент использования площади;
М  -  вдело календарных дней в году (365 дней). 2. Таблицы 68-70 
составлены по материалам [171.
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Т а б л и ц а  6 9 . Н о р м ы  н а гр у зо к  на I  п о л е зн о й  п лощ а д и  с к л а д о в

М атер и алы  и зд е л и я С п о со б  хр ан ен и я К оэф ф ици­
ен т  за п о л ­
н ен и я  к у ­
ба тур ы

Н а гр у зк а  на 
1 м 2  п о л е зн о й  
п лощ а д и  с т е л ­
лаж а , ш та б еля , 
при  в ы со те

К оэф ф и ц и ен т 
и сп о льзо в а н и я  
с к л а д с к о й  
п л о щ а д и /1

В ы сота  у к л а д к и , м

к р ан ы  м о сто в ы е , 
п о д в есн ы е, к о з ­
л о в ы е

кран ы -ш табе- 
л е р ы , уп р ав ­
л я е м ы е

ш та б еля  1 м , 
т с с  к р ю к о ­

в ы м  за х ­
в а то м

с  м агн и т­
н ой
ш айбой

с  п о л а и з  к а ­
би н ы

С к л а д  м ет а лла

С та ль  п р ок атн а я  
ли сто в а я

Ш табель 0 ,6 4 ,7 0 0 ,3 0 -0 ,4 0 2 ,0 4 ,0 - -

С та ль  п р ок атн а я  
п о л о с о в а я

С телла ж  стоечн ы й 0 ,4 2 -3 ,3 0 ,2 6 -0 ,4 2 2 ,0 4 ,0 - -

С та ль  п р ок атн а я  
у г л о в а я

С телла ж  к о н с о л ь ­
ны й

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

С телла ж  стоечн ы й 0 ,2 1 -0 ,3 6 1 ,6 0 -2 ,8 0 0 ,3 0 -0 ,4 0 2 ,0 - — _
С та ль  п р ок атн а я  
ш в еллер ы  и  д в у та в р о ­
в ы е б а лк и

С телла ж  стоечн ы й 0 ,1 7 -0 ,3 0 1 ,4 0 -2 ,4 0 0 ,3 0 -0 ,4 0 2 ,0 — — —

П р оф и ли  гн ут ы е  
стальн ы е

Т о  ж е 0 ,1 5 U 7 0 ,3 0 -0 ,4 0 2 ,0 - - -

Т р у б ы  стальн ы е 
д и а м етр о м  
6 0 -3 2 6  м м

и

С телла ж
к о н со ль н ы й

0 ,0 7

0 ,055

о
 о

0 ,3 0 -0 ,4 0

0 ,3 0 -0 ,4 0
2 ,0 4 ,0

4 ,5

-

g  В ельсы Т о ж е 0 ,3 2 ,35 0 ,3 0 -0 ,4 0 2 ,0 — _ __



П р одол ж ен и е  табл. 68

М атериалы  и зд ели я С п особ  хранения К оэф ф ици­
ен т за п о л­
нения к у ­
батур ы

Н а гр узк а  на 
1 м 2 п олезн ой  
плош адн  стел ­
лаж а, ш та беля , 
при вы соте 
ш табеля  1 м , тс

К оэф ф ициент
и л п а п м а п  аминя

В ы сота у к ла д к и , м1
И ШиДоЗОжаШД
ск ла д ск ой  
площ ади  А

краны  м остов ы е, 
подвесны е, к о з ­
ло в ы е

краны -ш табе- 
л е р м , управ­
ля ем ы е

с  к р ю к о ­
вы м
захватом

с м агнит­
ной
ш айбой

с п ола и з ка­
бины

С та ль  к р у гл а я С теллаж  стоечны й 0 ,2 3 -0 ,3 9  1 ,8 0 -3 ,0 0 0 ,3 0 -0 ,4 0 2 ,0 4 ,0

С теллаж  к о н со ль * 0 ,1 5 -0 ,2 3  1 ,2 0 -1 ,8 0  
ны й

С к ла д  д  еталей

0 ,3 0 -0 ,4 0 4,5 6 ,0

Д етали  и  п олуф абр и ­ Ш табель — o f i - i a 0 ,2 5 -0 ,3 5 U -
4,5 6 ,0каты  стальн ы е С теллаж  стоечны й -

С к ла д  го т о в о й  п р одук ц и и

К он стр ук ц и и Ш табель О Д -0 ,3 0 0 ,3 6 -0 ,4 $ Н а в ы соту  и зд ели я .—

пром зданкй



Т а б л и ц а  70. Н орм ы  расчета площ адей цеховы х кладовы х

Помещ ение Вид хранимых 
изделий

Подразделение Удельны й показатель Н ормы  площ ади, м 2

единичное,
м елкосе­
рийное
произвол*
CIBO

серийное
производство

Инструментально-раз­ Инструментальные
приборы

Ц ех обработки На единицу технологического 0,6 0,5
даточная кладовая 
(И Р К ) Ц ех сборки и

оборудования 
На одно рабочее м есто 0,7 0,6

Кладовая вспомога­ Вспомогательные
сварки

Ц ех обработки На единицу технологического 0л 0,15
тельны х материалов материалы, элек т­

роды , проволока, Ц ех сборки и
оборудования
Д ля  вспомогательны х мате­ о а 0,15

флюсы сварки риалов на единицу технологи­
ческого оборудования

Д ля  электродов:
на одн ого сварщ ика ручной 
дуговой  сварки

0,25 0,2

Д ля  ф лю сов и проволоки :
на од  ного сварщ ика автома- 0,5 0*4
тической и  полуавтоматичес­
кой  сварки

Склад оснастки Приспособления, 
кондукторы  и др.

Ц ех обработки, 
ц ех сборки и 
сварки

На единицу оборудования на 
од  но стационарное рабочее мес­
то д ля  сварки м елки х узлов

0,5 0,4

С клад ш аблонов
00

Ш аблоны На 1 0 0 т вы пуска цеха 
(отделения)

0,2 0,15
00



8 . Д А Н Н Ы Е  Д Л Я  Р А З Р А Б О Т К И  С ТРО Ш ГЕ Л ЬН О Й  Ч А С Т И  П Р О Е К Т А

Т а б л и ц а  71, Разм еры  униф ицированны х п р олетов  и гр узоп од ъ ем н ость  
п о д ъ е м н о ^  эксп ортны х ср едств  в  ироязш здственш дх к ор п уса х  зав од ов  
стр ои тельн ы х м ета лло к о н сгр ук щ ш  пр ом ы ш лен н ы х зданий

П одразделен ие М ирина
п р олета

Шал
кодонн

В ы сота до  
нчж н его 
п ояса  ф ерм

Х ар актеристика подъем но-траиси 

. тип крана

3
\

гортны х ср ед е

дли н а  п р о­
лета  крана, 
т

ТВ

гр узоп од ъ ем ­
н ость, т

м

С к ла д  м ета лла 1В 12 12,6 К ран  м осто в о й  электри чески й 16 ,5 2 x10

24 двухтележ ечн ы й 22,5 2 x10

30 28,5 2 x10

Ц ех  п од го то в к и 18 12 12,6 К ран  м остов ой  элек тр и ческ и й 16,5 5/10

и обр а ботк и 24 однотележ ечны Й 22,5 5/10

30 К ран м остов ой  элек тр и ческ и й 28,5; 13,5* 2x5/2x10
двухтележ ечн ы й

Ц ех сбор к и  и сварки 18 12 12,6 К ран  м остов ой  элек тр и ческ и й 16,5 5/20
24 однотележ ечны й 22,5 5/20
30 К ран  м остов ой  электри чески й 28,5; 13,5х 2x10/2x30
36 двухтележ ечн ы й 34,5; 16,5х 2x10/2x30



Ц ех  о к р а ск и  с  участ­ 18 12 12,6 Т о  же 16,5 2x10/2x20
к о м  о т гр у зк и 24 22,5 2x10/2x20

30 28,5 2x10/2x20

х  Д ли н а  п р о лет а  м о с т о в о го  к р ан а  п р и  д в у х н и то ч н о м  р асп олож ен и и  к р а н о в о го  о б о р уд о в а н и я . 

П р и м е ч а н и е :  Т а б ли ц ы  7 1 -7 7  со ста в лен ы  п о  м атер и алам  [1 7 ].

Т а б л и ц а  72 . Н о р м ы  н А р у з о к  и  в и ды  в о зд ей ств и я  на п о лы

П од р а зд елен и е Н а гр узк а , В озд ей ств и е на п о л ы

кн/м 2

п еш ехо д ы , 
ручн ы е тележ ­
к и  на р ези н о ­
в ы х  ш инах

э л е к т р о к а р ы
э л е к т р о п о г ­
р узч и к и

М ехан и ческ ое

тр ан сп ор т у д е л ь н о е уд а р ы  при
на гусен и ч ­ д а в лен и е падении
н о м  х о д у о т  со ср ед о ­

точен н ы х 
н а гр у зо к , 
М П а

п р ед м етов  
м а ссой , к г

Т е п л о в о е  н а г­
р еван ие п о ла  
д о  тем п ер а ту ­
р ы , ©С

С к ла д  м ета лла Д о  140 С ла б о е

О тд елен и е  оч и стк и  и 
а н ти к ор р ози он н ой  
о б р а б о т к и  м ета лла

Д о  80

Ц ех  сб о р к и  и св а р к и , 
уч а сток  га зо р езн ы х  р а бот

1 0 -5 0 С ла б о е

Ц ех  п о д го т о в к и Д о  80
*4

О тсутств ует О тсутст­
в у е т

Д о  2 ,0 Д о  10 Д о  50

Т о  же Д о  2 ,0 Д о  5 Д о  100

У м ер ен н ое О тсут ст ­
в у е т

Д о  0 ,2 Д о  10 Д о  100

Т о  же Д о  2 ,0 Д о  10 Д о  5 0



П р о д о л ж е н и е  табл. 72

П од р а зд елен и е ка В озд ей ств и е на п о лы

М ехан и ч еск ое

п еш ех о д ы , 
ручн ы е тележ ­
к и  на р е зи н о ­
в ы х  ш инах

элек тр о к а р ы
э л е к т р о п о г ­
р узч и к и

тр ан сп ор т 
на гусен и ч ­
н о м  х о д у

у д ельн о е  
дав лен и е 
о т  с о ср ед о ­
точен н ы х 
н а гр у зо к , 
М П а

удар ы  при 
падении 
п р ед м етов  
м а ссов , к г

Т е п л о в о е  н а г­
ревание п о ла  
д о  тем п ер ату­
р ы , «С

,-j)

Ц ех  о б р а б о т к и Д о  20 С ла б о е У м ер ен н о е О тсут ств ует Д о  2 ,0 Д о  10 Д о  50

П р ом еж уточ н ы й  с к л а д Д о  80
ц »» Д о  0 ,2 Д о  10 Д о  5 0

Ц ех  о к р а ск и Д о  6 0
И Д о  2 ,0 Д о  10 Д о  5 0

М аги стр альн ы е п р о х о д ы Д о З У м ер ен н ое О тсут ств ует  " Д о  0 ,05 О тсут ств у ­
ет

О тсутств ует

М аги стр альн ы е и ц ех о ­
вы е п р оезд ы

Д о  30 О тсут ств ует У м ер ен н о е О тсут ст ­
в у е т

Д о  1 4 Д о  10 О т су т ст в у ет

П р и м е ч а н и я :  1. В о тд елен и и  оч и стк и  и а н ти к ор р ози он н ой  о б р а б о т к и  м ет а лла  и  в  ц ех е  п о д го т о в к и  о б р а б о т к и  
м ета лла  в о зм о ж н о  в о зд ей ств и е  м и н ер а льн ы х  м а сел  и  э м у ль си й  и з  н и х . 2 . Н е о к а зы в а ю т в о зд ей ств и я  на п о л ы  в о д а  и  
р аствор ы  н ей тр альн ой  р еак ц и и , в ещ еств а  ж и в о тн о го  п р ои схож д ен и я , ор га н и ч еск и е р а ств ор и тели , к и с л о т ы  и  и х  р а ств ор ы , 
щ елоч и  и  и х  р аств ор ы . 3 . Н е п р ед ъ я в ля ю тся  сп ец и альн ы е тр еб о в а н и я  к  п о л а м  п о  д и элек зр и ч н о сти , б е зы ск р и в о стн , 
б есп ы льн о сги . 4 . В и ды  п ок р ы ти й  п о л о в : в  о тд елен и и  оч и стк и  и  а н ти к ор р ози он н ой  о б р а б о т к и  м ета лла  -  б етон н ы е; 
м озаи чн ы е п л и т к и ; д л я  м а ги стр а льн ы х  и  ц е х о в ы х  п р о е зд о в  -  а сф а льтобетон н ы е п ли ты , м озаи чн ы е п л и т к и ; д л я  в с е х  
о ста льн ы х  п о д р а зд елен и й  б етон н ы е п ли ты .



Т а б л и ц а  7 3 . К ласси ф и к ац и я  п р о и зв о д ств  
п о  п ож а р ов зр ы в ооп а сн ости

П од р а зд елен и е Х ар а к тер и сти к а  о б ­
р ащ аю щ и хся в  п р о - 
и зв о д ств е  в ещ еств  
и  м а тер и а лов

К а тего р и я  
п р о и зв од ств  
п о  С Н и П  
П -М . 2-72

j

П рим ечани е

Е..............

А . О сн ов н ое  п р о и зв о д с тв о

Ц ех  п о д го т о в к и М ета лл  в  х о л о д н о м  
состоя н и и

д —

В т о м  ч и сле :

у  ч а сток  оч и стк и У ай т-спи рит, к с и л о л , Б  и л и  В  в  зави­ О к р асочн ы е и  с у ­
и к он сер вац и и с о л ь в е н т  и  д р у ги е  

р а ств ор и тели  с  т е м ­
п ер а тур ой  в сп ы ш к и  
п ар ов  в ы ш е 2 8 °С

си м ости  о т  за­
н и м а ем о го  
о б ъ е м а  п о м е ­
щ ен и я

ш и льн ы е к а м ер ы  
о б о р у д у ю т с я  ав ­
том а ти ч еск и м и  
ср ед ств ам и  пож а­
р отуш ен и я

Ц ех  о б р а б о т к и М ета лл  в  х о л о д н о м  
состоя н и и

Д —

В т о м  ч и сле :
р азм еточн ая Б у м а га , к а р тон В У ста н авли ваю тся  

к н оп оч н ы е и зв е ­
щ атели

Ц ех  с б о р к и  и  
свар к и

С та ль  в  ps д а в л е н ­
н о м  состоя н и и , в ы ­
д елен и и  л у ч и с т о го  
теп ла , и с к р , 
п ла м ен и

г

В т о м  ч и сле :

о тд елен и е  п ер е­
м о тк и  свар оч ­
н ой  п р о в о ло к и

С тальн ая  п р о в о л о ­
к а  в  х о л о д н о м  с о с ­
тоян и и

д

Ц ех  о к р а ск и Уайт-спи рит, к с и л о л , 
с о л ьв ен т  и д р у ги е  
р а ств ор и тели  с  тем ­
п ер а тур ой  в сп ы ш к и  
п ар ов  вы ш е 2 8 °  С

Б ш т В ъ  зави ­
си м ости  о т  за­
н и м а ем о го  о к - 
р а соч н о -су  
ш и льн ы м  о б о ­
р уд ов а н и ем  
о б ъ е м а  ц еха , 
к о ли ч еств а  
обр а щ а ем ы х  
м атер и алов

О к р асочн ы е 
и  суш и льн ы е  к а ­
м ер ы  о б о р у д у ю т ­
ся  автом ати ческ и ­
м и  ср ед ств а м и  п о ­
ж ар отуш ен и я . П о ­
м ещ ен и е ц еха  о б о ­
р у д у е т с я  сп р и н к ­
лер н ы м и  уста н ов ­
к а м и . У ста н ав ли -
Б аю тся к н оп оч н ы е 
и зв ещ а тели

Ц ех  р ем о н тн о ­

и  с л у ж б ы  

С та ль  в  х о л о д н о м д
м ехан и ческ и й состоя н и и

в  т о м  ч и сле : 

к у зн еч н ое С та ль  в  р а ск а лен ­ г
о тд елен и е н о м  состоя н и и
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П р одол ж ен и е  табл. 73

П одр азделен и е Х арактеристика о б ­
ращ аю щ ихся в пр о­
и зводстве вещ еств  
и м атери алов

К атегор и я  
п р оизводств  
п о  С Н иП  
П -М .2-72

П рим ечание

Ц ех  ин струм ен ­
та  и  п р и сп особ ­
лен и й

М еталлы  в  х о л о д ­
н о м  состояни и

Д -

Э лек тр ор ем он т- 
н ое  отд елен и е

Э лек тр од в и га тели , 
м еталли ческ и е д е­
тали  к  ни м

д

Ц ех  рем он тн о- 
строи тельн ы й

Д ревесина, д р евес­
ны е оп и лк и

в П ом ещ ени е ц еха  
о б о р уд уется  
спр инклерн ы м и  
устан овк ам и  и  
кн оп очн ы м и  и зв е­
щ ателям и

С танция р егвзи - У гл ек и слы й  га з  
ф ю сацпи у гл е к и с - и  у гл е к и с л о т а  
л о г о  га за

Д

У часток  п р и го ­
тов лен и я  и  раз­
дачи см азочно­
охлаж даю щ их 
м атериалов

С одовы е р астворы , 
эм ульси я , м асла

В П ом ещ ени е о б о р у ­
д уется  автом атичес­
к и м и  средствам и  
пож аротуш ения ; 
общ еобм ен н ы м и  
и  м естн ы м и  о т ­
сосам и

К узв еч н о -ш га ю ю - 
в очк ое и  терм и ­
ч еск ое  отд елен и е

С уш ильн о-про­
питочны й н  о к ­
расочны й участок  
элек гр ор ем он тн о - 
г о  ц еха

З ар ядн ое о тд еле* 
ние д л я  э л ек т р о ­
транспорта
(а к к у м у л я т о р ­
н а я )

О тделен и е п од ­
го то в к и  свароч­
н ы х м атериалов

К и слор од н а я
станция

М ета ллы  в  гор я ч ем  
состоян и и ; сж ига­
ние ж и д к ого  и  
га зо о б р а зн о го  топ ­
ли в а » вы делен и е л у ­
чи стого  теп ла

Г Т о ж е

П ары  р аствор и теля  
(см есь  уайт-спири­
та с к с и л о л о м ),. 
ни тр оэм али , а к р и ло ­
вы е к р аск и , уйат* 
спирит

А
и

П ары  щ елочи , к и с ­
л о ты , в о д о р о д

А »*

П ы ль  ок а ли н ы  
д  рж авчины

Д П ом ещ ен и е о б о р у ­
д уется  о б щ ео б - 
м енны м и  и  м ест­
н ы м и  отсоса м и

Ж идкий и  га зо о б ­
разны й  к и с ло р о д

Д О бор уд уется  к н о ­
почны м  извещ а­
т е л е м
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П р о д о л ж е н и е  табл. 73

П од р а зд елен и е Х ар а к тер и сти к а  о б ­
ращ аю щ ихся в п р о ­
и зв о д ств е  вещ еств  
и м атер и алов

К а тегор и я  
п р ои зв од ств  
п о  С Н иП  
П -М .2-72

П рим ечание

К ом п р ессор н а я
станция

С ж аты й в о з д у х Д -

Б а лло н н ы е  и ре- 
зер вуар н ы е уста ­
н ов к и  пропан- 
бутан а

П роп ан -бутан А У стан авли вается
автом ати ческ ая
си гн али зац и я

А ц ети лен ов а я
станция

А ц ети лен А Т о  ж е

Гараж  д л я  авто ­
м аш ин

С м азочн ы е и  п р о ­
ти рочн ы е м ате­
р и алы

В
и

К р а ск о за го т о в и ­
те льн о е  о т д е л е ­
ние

У ай т-спи рит, к с и л о л , 
со л ьв ен т  и  д р у ги е  
р а ств ор и тели  с  т е м ­
п ер а тур ой  в сп ы ш к и  
пар ов  вы ш е 2 8 °С

Б А в том а ти ч еск а я
си гн али зац и я

С к ла д ы  о б щ е го  
назначения:

д л я  н есго р а ем ы х  
м атер и алов  

д л я  м атериалов  
в  с го р а ем о й  
у п а к о в к е

О сн астка , п р и сп о­
со б лен и я  

И н стр ум ен т, го т о ­
вая  п р о д ук ц и я

Д
В Д л я  с к ла д о в  г о т о ­

в ой  п р од ук ц и и  
п р едусм а тр и ва ю тся  
сп р и н к лер н ы е 
уста н ов к и

д л я  гор ю че-см а­
зочн ы х м ате­
р и алов

С м азочн ы е м асла , 
р а ств о р и тели : к си ­
л о л , уйат-спи рит, 
со льв ен т , Л К М , 
и м ею щ и е тем п ер а ­
т у р у  в сп ы ш к и  п ар ов  
вы ш е 2 8 °С , бен зи н

А , Б  и ли  В  в 
зави си м ости  
о т  хар ак тер и ­
сти к и  хран и ­
м ы х  в ещ еств

А в том а ти ч еск а я
си гн али зац и я

Д л я  хи м и к а тов О безж и риваю щ ие 
м атер и алы  типа 
К М -1 , к и с ло т ы

Д -

П р и м е ч а н и е .  В  случ а е  н ев озм ож н ости  о п р ед елен и я  категори и * ц еха  
о к р а ск и  п о  в зр ы в н о й , в зр ы в оп ож а р н ой  и  п ож арн ой  оп асн ости  п о  дан н ой  
та бли ц е , к а те го р и я  о п р ед еля ется  с о гл а с н о  С Н  463 -74 .
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Т а б л и ц а  74. Распределение рабочи х зав од ов  стр ои тельн ы х 
стальн ы х к он стр ук ц и и  п о  гр уп п ам  санитарной характеристики  
п р оизводственн ы х проц ессов

П одр азд еле­
ние

П роф ессия Санитарны е ха­
рактеристики  
п р ои зводствен ­
ны х пр оц ессов

Гр уп п ы  и 
санитарны е 
характерис­
ти ки  пр ои з­
вод ствен н ы х 
проц ессов

Ц ех п од готов ­
к и  н обра­
ботк и

К ран овщ и к ; стр оп альщ и к ; 
р асп редели тель р абот ; на- 
м етчик ; разм етчи к ; свер ­
ло в щ и к ; р езчи к ; к ла д о в ­
щ ик -  раздатчик ин стру­
м ен тов , ш там пов, прис­
п особлен и й  и в сп ом ога ­
тельн ы х м атер и алов ; м ар­
к и р ов щ и к ; п р авильщ ик ; 
прием щ ик м ета лла ; сор ­
ти ровщ ик на ск ла д е  м е­
та лла ; к о м п лек то в щ и к ; 
оператор  п о  п одъем н о- 
транспортны м  операциям  
м еханизированны х лин ий ; 
транспортны й рабочий на 
тр оллей н ы х  тележ к а х ; 
п лотн и к  -  и зготов и тель  
ш аблон ов , п о д к ла д о к  и 
п р .; у бор щ и к  п р ои звод ­
ственны х п ом ещ ений ; 
под собн ы е рабочие

В альц овщ и к ; рабочий 
п о  м еж р ем он тн ом у 
обслуж и вани ю  обо р уд о в а ­
ния; слеса р ь ; э лек тр и к ; 
сгр ота лы ц и к ; пр ессов ­
щ и к ; р уб щ и к ; м еталяи - 
затор щ и к ; опер атор  п о  
пр ои зводствен н ы м  опера­
ц и ям  поточны х и  автом а­
тизированны х, м еханизи­
рованны х ли н и й ; ф резе­
р ов щ и к ; наладчик о б о р у ­
дования (св а р оч н ого  и 
га зо р е за т ель н о го )

Га зор езч и к ; сварщ ик на 
п олуавтом атах , автом атах 
и  ручной  д у го в о й  свар к е

П рои зводствен - Тб 
ны е пр оц ессы , 
о сущ еств ляем ы е 
в  п ом ещ ен и ях , в 
к ото р ы х  и збы тк и  
я в н с а х » теп ла  не­
значительны  (н е 
б о л ее  82 кД ж /м ^х 
х  ч ) и отсутств ую т 
значительны е вы ­
д елен и я  в ла ги , 
п ы ли , о с о б о  заг­
рязн яю щ и х в ещ еств . 
вы зы ваю щ ие 
загрязнение р у к , 
спецодеж ды , а в  
отд ельн ы х  случа­
я х  и  тела

Вы зы ваю щ ие заг- Хв 
рязвение р у к . 
спец одеж ды  и 
тела

П роизводствен - И б  
ны е проц ессы , 
осущ еств ляем ы е
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Продолжение табл, 74

Подразделение Профессия Санитарные Группы  и сани­
характеристи­ тарные харак­
ки производ­ теристики
ственных производствен­
процессов ных процессов

Чистильщ ик металла Производствен* l i r  
ные процессы» 
связанные с воз­
действием на ра­
ботающ их пьвш 
или особо  заг­
рязняющ их ве­
щ еств (кром е 
вредны х)

Пек сборки, 
сварки

Крановщ ик; стропаль­
щ ик; подсобны й рабочий; 
кладовщ ик; распредели­
тель работ; уборщ ик 
производственных пом е­
щений; сверловщ ик; пра­
вильщ ик; резчик; сдат­
чик; клепальщ ик; нагре­
вальщ ик заклепок

Сборщ ик (слесарь по 
сборке м еталлоконструк­
ц и й ); рубщ ик; фрезе­
ровщ ик; автосварщ ик; 
валы щ вщ ик; оператор по 
производственным опера­
циям  поточных механизи­
рованных и  автоматизиро­
ванных ЛИНИЙ

Газорезчик; сварщ ик на 
полуавтоматах; автома­
тах и  ручной дуговой  
сварке

Производствен* 16 
ные процессы» вы* 
зываюпще загряз­
нение рук» спец­
одеж ды, а а от­
дельны х случаях 
и тела

Вызывающие 1в 
загрязнение спаи- 
одеж ды и тела

Производствен- 116 
ные процессы» 
осущ ествляем ы е 
при значитель­
ны х (более 
82 кДж /м*. ч ) из­
бы тках явного 
тепла, в основном  
лучистого

Ц ех окраски Крановщ ик; стропаль­
щ ик; маркировщ ик; кла­
довщ ик; подсобны й рабо­
чий; весовщ ик; распреде­
ли тель работ; пригетовн- 
тель красок ; увдрхцик 
производственных пом е­
щений; лаборант

Производствен- Гб 
ные процессы, 
вызывающие 
загрязнение рук , 
спецодежды, & в 
отдельны х случаях 
м тела

М аляр; гальваник Производствен- Ш  
ные процессы  с
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Продолжение табл. 74

П одразделен ие П роф ессия Санитарны е Г р уп п ы  и сани­
характеристи­ тарны е харак ­
ки  п р ои зв од ­ теристики
ственны х п р оизводствен ­
процессов ны х процессов

р е зк о  вы раж ен­
н ы м и  вр ед н ы м и  
ф акторам и  при 
воздействи и  на 
работаю щ их ве­
щ еств 3 и  4  к л а с ­
сов  опасности

Транспорт- С лесарь-рем онтн ик ; м а- В ы зы ваю щ ие 1в 
ны й ц ех  ш инист т еп ло в оза ; п ом ощ - загрязнение р у к ,

ник  маш иниста; состави- спец одеж ды  и  
т е л ь  состав ов ; сцеш цик тела

П утев ой  рабочий, рабочий П роизводствен - Ц д  
п о  р ем он ту  ж елезн одорож - ны е пр оц ессы  при 
ны х  тем пературе в о з ­

д у х а  на рабочих 
м естах  ниже 
+ 1 0 °С ; при  р а б о ­
тах  на о тк р ы то м  
в о зд у х е

О тделен ие
о т гр у зк и

Ц ехи  р ем о н т­
но-механичес­
к и й  и  ин стру­
м ентальны й

К р а н ов щ и к ; стр оп аль­
щ и к ; к о м п л е к т о в щ и к

У в я зч и к

П од собн ы й  рабочий; к ра­
н ов щ и к ; р езчик  на п и лах  
и  н ож ах ; д о лб еж н и к ; 
слесарь-инструм енталь­
щ и к ; р асп ределитель  ра­
б о т ; к ла д о в щ и к  -  раздат­
чик инструм ента ; св ер лов - 
н и к ;  к о м п л е к т о в щ и к ; 
у о о р щ и к  п р оизводствен ­
н ы х  пом ещ ений

П рои звод ствен - 16 
ны е п р оцессы , в ы ­
зы ваю щ ие за гр яз­
нение р у к , спец- 
одеж ды , а в  о т ­
д ельн ы х  случ а ях  
и  тела

В ы зы ваю щ ие Гв
загрязнение р у к , 
спец одеж ды  и  
тела
В ы зы ваю щ ие 16
загрязнение р у к , 
спецодеж ды , а 
в  отд ельн ы х  с л у ­
чаях и  тела

С лесар ь-сбор щ и к , слесарь Вы зы ваю щ ие 1в 
п о  р ем он ту  кран ов  и  техн о - загрязнение р у к , 
л о ги ч е с к о го  о б о р уд ов а н и я ; спецодеж ды  и  
см азчик ; ф р езер ов щ и к ; тепа 
стр о га льщ и к ; ток а р ь ; 
ш ли ф ов а льщ и к ; га зор ез ­
чи к ; тросозап летчи к , за­
точн и к ; то к а р ь96



П р о д о л ж е н и е  табл. 74

П о д р а зд елен и е П р оф есси я Санитарны е Г р у п п ы  и сани­
хар актеристи ­ тарны е хар ак ­
ки п р о и зв о д ­ тер и сти к и
ствен ны х п р о и зв о д с тв ен ­
п р оц ессов н ы х  п р оц ессов

Г а зо р е зч и к ; св а р щ и к ; к у з -  П р ои зв од ств ен - Н б  
нец ; тер м и ст  на у ста н о в к а х  ны е пр оц ессы .
Т В Ч  о с у щ е с т в л я е м ы е

при значитель­
н ы х  (б о л е е  
82 кД ж /м З- ч ) и з­
б ы т к а х  я в н о го  
теп ла , в  о с н о в н о м  
л у ч и с т о го

Э нергети ­
ч еск о е  х о ­
зяй ство

Р азн орабочий ; э л е к т р о ­
м он тер  п о  р е м о н т у  э л е к т ­
р о о б о р у д о в а н и я ; л а б о ­
рант; с л еса р ь  п о  р е м о н т у  
к о н т р о л ь н о -и зм е р и т е л ь ­
н ы х  п р и б о р о в  и а в том ати ­
к и ; с лесар ь-сан техн и к ; 
к л а д о в щ и к ; у б о р щ и к  
п р о и зв о д ств ен н ы х  п о м е ­
щ ений

П р ои зв од ств ен - 16 
ны е пр оц ессы , 
вы зы ваю щ и е 
за грязн ени е р у к , 
сп ец одеж ды , а 
в  о т д е ль н ы х  с л у ­
чаях и т ела

М аш инист н асосн ой  у ста ­
н о в к и ; с л е са р ь  га зо в о й  
с л у ж б ы ; н аладчик  сва­
р о ч н о го  и  га зо р е за т ель н о ­
г о  о б о р у д о в а н и я ; э л е к т р о ­
о б м о т ч и к ; т о к а р ь ; раз- 
р я д ч и к ; н а п о лн и тель  
б а л л о н о в

П р о и зв о д ств ен ­
н ы е п р оц ессы , 
вы зы ваю щ и е 
загр язн ен и е р у к ,  
сп ец одеж ды  и 
т е л а

16

С в а р щ и к  на  п о л у а в т о м а ­
та х

П р ои зв од ств ен - 116 
н ы е пр оц ессы , 
о с у щ е с т в л я е м ы е  
при  значитель­
н ы х  ( б о л е »
82 к Д ж / м З .ч ) 
и зб ы т к а х  я в н о го  
теп ла , в  о с н о в ­
н о м  л у ч и с т о го

Ц ех  р ем о н т- Рабочий-станочни к ; стояя - П р ои зв од ств ен - 16
но-стр ои тель - р ы ; у б о р щ и к и  п р о и зв о л -  н ы е п р оц ессы ,
ны й ствен н ы х п ом ещ ен и й  вы зы ваю щ и е

загр язн ен и е  р у к , 
спец одеж ды , а  в  
о т д е ль н ы х  с л у ­
чаях и  т ела

М а ля р ; к а м е н щ и к и ; п л о т -  П р ои зв од ств ен - Ц ц  
н и к и ; п о д со б н ы е  р абочи е н ы е п р оц ессы  при

р а бота х  на о т к р ы ­
т о м  в о з д у х е

91



П родолж ение табл. 74

Подразделение Профессия Санитарные Группы  и сани­
характеристи­ тарные харак­
ки производ­ теристики
ственных производствен­
процессов ных процессов

Транспорт­
ное хо ­
зяйство

Складское 
хозяйство и 
снабжение

Крановщ ик; ш офер; б у л ь ­
дозерист; экскаваторщ ик; 
заправщик

Рабочий-комплектовщ ик; 
кладовщ ик ; машинист 
автокрана; тракторист- 
бульдозерист; шофер

Слесарь по рем онту авто­
машин; электрослесарь

П одсобный рабочий, рабо­
тающий на складе с  пы ля­
щ имся материалом

Подсобный рабочий, рабо­
тающий на откры ты х 
площ адках

К ладовщ ик  н подсобны й 
рабочий склада горюче­
смазочных материалов и 
химических продуктов

Производствен- 16 
ные процессы, 
вызывающие 
загрязнение р ук , 
спецодежды, а в 
отдельны х с л у ­
чаях и тела

Т о ж е  16

Производствен- 1в 
ные процессы, 
вызывающие 
загрязнение р ук , 
спецодежды и 
тепа

Производствен- И г 
ные процессы, 
связанные с 
воздействием  на 
работающих пы­
ли  или особо  
загрязняющ их ве­
ществ (к р ом е  
вредны х)

Производствен- Пд 
ные процессы при 
работах на откры ­
том  воздухе

Производствен- 1Н6 
ные процессы при 
работах на откры ­
том  воздухе  с 
р езко  выраженны­
ми вредными 
факторами при 
воздействии на ра­
ботающ их веществ 
3 и 4 классов 
опасности

Вспомога­
тельные и 
прочие 
служ бы  
завода

Рабочий душ евы х Производствен- Ив 
ные процессы, 
связанные с воз­
действием влаги  
намокания спец­
одеж ды и обуви
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П род<ы ж ены е табл* 74

П одразделен ие П роф ессия Санитарные Г р уп п ы  и сани­
характеристи­ тарные харак­
ки  п р ои зв од ­ теристики
ственны х п р ои зводствен ­
процессов ны х процессов

П од собн ы й  рабочий; рабо- П роизводствен - П д  
чий п о  б ла го у стр о й ств у  ны е процессы  при
территории завода  работах на отк р ы -

т о м  в о зд у х е

С апож ник;, рабочий по  
стирке и  р ем о н ту  спец­
одеж ды ; оператор  к оп и ­
р ов а льн ы х  м н ож ительн ы х 
маш ин; переплетчи к ; пе­
чатник; работаю щ ий на 
электрогр аф и ческ и х  у с ­
тан овках , ротаторах и 
печатны х маш инах

П роизводствен - Шб 
ны е процессы  с 
р е зк о  вы раж ен­
н ы м и  вредны м и  
ф акторам и  при 
воздействии  на 
работаю щ их ве­
щ еств 3  и  4  к ла с ­
сов  опасности

П р и м е ч а н и е .  Гр уп п а  санитарной характеристики  п р оизводствен ­
ны х проц ессов  д л я  работаю щ их на т ех  и ли  ины х участках производств  
относится такж е и  к  ин ж енерно-техническом у и обслуж и в а ю щ ем у  
пер соналу  этих участков  пр оизводств .

Т а б л и ц а  75. Н о р м ы  у к р уп н ен н о го  расчета к оличества  
работаю щ их п о  гр уп п ам  санитарной характеристики  
пр оизводственн ы х процессов

П роизводственн ое
подразделение

Г р уп п ы  и са­
нитарные ха­
рактеристики  
пр ои зводст­
вен ны х пр о­
цессов

О тнош ение к о л и ­
чества работаю ­
щ и х  данной  гр уп ­
пы  к  о б щ е м у  к о ­
ли ч еств у  работаю- 
щ и х ,%

В т о м  числе 
ж енщ ин, %

Ц ех  п о д го то в к и  и Га 60,0
обр аботк и Гб 77,2 41 ,0

1 в 13,0 0

116 7,0 0

И то го : 1 0 0 , 0 36,0

Ц ех  с б о р к и  и  сварки Га 2 , 6 38,0
Г б 31,0 65,0
1 в 36,4 4 ,0
116 30,0 3,0

25,0

36,0

И то го : 

Ц ех  ок р а ск и Га

Г б

100,0

4,0

76,0
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П р о д о л ж е н и е  табл. 75

П од р а зд елен и е П р оф есси я Санитарны е 
хар актеристи ­
ки  п р о и зв о д ­
ствен н ы х

Г р у п п ы  и сани­
тарны е хар ак ­
тери сти ки  
п р о и зв о д ств ен ­

. _ пр оц ессов н ы х  проц ессов

1 в 5 ,0 27,0
Ш б 15,0 62,0

И т о го : 1 0 0 , 0 45 ,0

О тд елен и е  о т г р у з к и 1 а 1 2 , 0 1 0 0 , 0

1 в 74 ;0 30,0

Н е 14,0 0

И т о го : 1 0 0 , 0 4 6 ,0

Ц ех и  рем онтн о-м еха- 1 а 4,5 55 ,0
ннческий  и  ин стр у- Гб 18,0 39,0
м ен тальн ы й

1 в 73 ,0 1 2 , 0

П б 4,5 0

И т о го : 1 0 0 , 0 18,0

Э н ер гети ч еск ое Га 2 , 0 38,0
х о зя й с т в о 16 65 ,0 13,0

Гв 33,0 35,0

И т о го : 1 0 0 , 0 2 1 , 0

Ц е х  р ем он тн о -стр ои ­ 1 а 5,5 5 0 ,0
тельн ы й 16 34,0 82,0

Гв 34,5 82,0

1 1 в 26 ,0 82,0

И т о г о : 1 0 0 , 0 80 ,0

Т р ан сп ор тн ое Га 3 ,0 6 0 ,0
х о зя й с т в о Г б 8 8 , 0 0

Гв 9 ,0 0

И т о г о : 1 0 0 , 0 2 , 0

С е л ь с к о е  х о зя й ст ­ Г б 65 ,0 15,0
в о  и  снабж ение Гв 1 0 , 0 0

П г 5 ,0 0

Пд 1 0 , 0 0

Ш б 1 0 , 0 1 0 0 , 0

И т о го : 1 0 0 , 0 2 0 , 0

Т ехн и ч еск и й  к о н т р о л ь 1а 9 ,0 54,0
и Ц З Л

1 6 73,0 51 ,0
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Продолжение табл. 75

Подразделение Профессия Санитарные 
характеристи­
ки производ­
ственных 
процессов

Группы и сани­
тарные харак­
теристики 
производствен­
ных процессов

Хв 4,0 0
Шг 14,0 0

Итого: 100,0 42,0

Прочие службы Ив 54,5 100,0
завода Пд 14,0 40,0

Ша 12,0 0
Шб 18,5 83,0

Итого: 100,0 76,0

Т а б л и ц а  76. Н о р м ы  р асчета  п л о щ а д е й  в с п о м о г а т е л ь н о г о
электротехнического и сантехнического
оборудования

Оборудование Площадь вспомогательного оборудования, м2, 
в зависимости от проектной мощности, 
тыс.т/г%

до 25 1 25-60 | 60-100 | 100-200

Вентиляционные камеры, 
отопительные агрегаты, 
тшловоздушные завесы 
у ворот

970 970-1700 1700-2700 3500-7000

Насосные установки и 
водомерные узлы; уста­
новки газоснабжения 
(кислород, углекислый 
газ и сжатый воздух)

до 20 20-35 40-65 70-140

Трансформаторы до 300 300-500 500-700 700-1000

П р и м е ч а н и е .  Большие значения относятся к заводам с большей 
мощностью, меньшие -  к заводам с меньшей мощностью.
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Т а б л и ц а  77. Н ор м ы  расчета численности  ш татов 
заводоуправлени я» административны х пом ещ ений , 
к он стр ук то р ск и х  и техн оло ги ч еск и х  бю ро , общ ествен ны х организаций 
и пом ещ ений  к у л ь т у р н о го  обслуж и вани я  завод ов  м ета ллок он стр ук ц и й

Помещение П лощ адь , м ^ ; коли чество  ч е ло в ек  в зависимости  
о т  м ощ н ости  завода, т ы с .т/ п

д о  25 25 - 6 0 60 - 1 0 0 1 6 0 -1 9 0

| м2 чел. |м 2 чел. |м 2 чел. |м 2

Кабинет директо­
ра завода

1 24 1 24 1 36 1 54

-Кабинет глазного 
инженера

1 18 1 18 1 24 1 36

Кабинет зам. 
директора

1 1 2 1 1 2 1 1 2 1 1 2

Кабинет зам. глав­
ного инженера

1 1 2 1 1 2 1 1 2 1 1 2

Секретариат 1 1 2 2 1 2 3 18 3 18

Производственный
отдел

3 1 2 4 16 6 24 7 30

Кабинет диспетче­
ра завода

1 1 2 2 1 2 3 1 2 4 16

Комната ОТК 9 32 1 1 44 14 56 18 72

Отдел глазного 
механика

3 1 2 1 5 2 0 7 28 9 36

Отдел главного 
энергетика

3 1 2 3 1 2 5 20 7 28

Отдел главного 
технолога

9 36 13 52 18 72 31 124

Отдел главного 
сварщика

2 1 2 2 1 2 2 1 2 2 1 2

Отдел снабжения 3 1 2 4 16 5 2 0 7 28

Финансово-сбыто­
вой отдел

3 1 2 4 16 5 2 0 6 24

Планово-экономи­
ческий отдел

3 1 2 4 16 5 2 0 7 28

Кабинет главного 
конструктора

2 1 2 2 1 2 2 1 2 2 1 2

Конструкторский
отдел

20 180 60 360 8 0 -
1 0 0

4 8 0 -
600

1 6 0 -
2 0 0

9 6 0 -
1 2 0 0

Технический
архив

1 36 1 3$ 2 54 2 54

Светокопия 1 36 1 36 2 72 2 72

ЮМ-300, РЭМ -600 - - - - 2 36 3 36

ТехС&блиотека 1 18 1 18 2 24 2 24

1 0 2



П родолж ение табл. 71

Помещение Площадь, м 
мости от мот

ДО 25

чел. м^

2; количес! 
цности завол

25-60

чел. м2

это челове 
тыс.т/г^

60-100

чел, м2

к в

160

чел,

завися-

-190

Т 3
Кабинет главного 
бухгалтера

1 12 1 12 1 12 1 12

Бухгалтерия 3 12 4 16 6 24 8 32
Касса 1 6 1 6 1 6 1 6
Кабинет начальника 
техники безопас­
ности

1 12 1 18 1 24 1 48

Кабинет БТИ’ЪРИЗ” 1 12 1 12 2 12 3 12
Отдел труда и зара­
ботной платы и 
научной организации 
труда

3 12 4 16 5 20 7 28

Кабинет начальника 
отдела кадров

1 12 1 12 1 12 1 12

Отдел кадров 1 12 2 12 3 12 4 16
Бюро пропусков 1 12 1 12 2 12 3 16
Архив 1 2x12 1 2x12 2 2x12 2 2x12
АСУП - - - - - 240 - 240
Машбюро 1 - 2 - 3 12 5 20
Экспедиция 1 12 1 12 2 12 3 12
Комната АХО и 
курьеров

1 12 2 12 3 12 4 16

Отдел капитального 
строительства

1 12 1 12 2 12 2 12

Зал для оператив­
ных совещаний

10 12 15 16 30 27 60 54

Зал заседаний с 
киноаппаратурой

- 36 - 54x6 - 54x6 72x12

Помещение для 
охраны

5 20 8 32 10 40 15 60

Центральная завод­
ская лаборатория

— 500 — 800 — 1200 — 1500

Комната персонала 
АТС

1 12 3 12 5 20 5 20

Комнаты для тех- 
учебы

5

оо

40 15 60 15 60

Радиоузел - - - - 1 18 1 18

Партком 1 12 1 18 1 18 1 18

Завком профсоюза 1 24 1 24 1 42 1 42
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П р о д о л ж е н и е  табл. 77

П о м ещ ен и е П ло щ а д ь , м 2 ; к о л и ч еств о  ч е л о в е к  в 
м ости  о т  м о щ н о сти  завода , ты с .т/ г ,

зав и си-

д о  25 2 5 - 6 0 6 0 - 1 0 0 160 -1 9 0

чел, | м 2 ч е л -j м 2 чел.| м 2 чел.

К о м и т е т  к о м с о м о л а 1 12 1 12 1 27 1 27

З д р а в п ун к т 1 102 1 102 2 156 2 156

К ом н а та  д  ня к о р м л е ­
ни я  гр у д н ы х  д е т ей

15 - 15 18 - 30

О боснование в ы бора  вы соты  п ролета  
производственн ого  к орп уса

Высота п р олетов  в  сбор очн ы х  ц ехах оп р еделяется  в о зм о ж ­
ностью  переноса наи более  в ы с о к о го  и зд ели я  над леж ащ им  таки м  
же и зд ели ем  габаритами к он стр ук щ ш , требую щ и х  к он тр ольн ой
сбор к и .

Высота п р олетов  в  ок р асочн ы х ц ехах  оп р еделяется  и з у с ло в и я  
переноса наи более  в ы со к и х  и зд ели й  над ш табелям и  го тов о й  
п р одукц и и , возм ож н остью  п о гр у зк и  к он стр ук ц и й  на ж елезн одо ­
рож ны е платф орм ы .

Высота пр олетов  в ц ехах  п о д го то в к и  оп р еделяется  в о зм о ж ­
ностью  р а згр узк и  м еталла  с ж елезн одорож ны х платф орм , п р охож ­
дением  к аби ны  крана над габари том  подвиж ного  состава, если  
путь введен  не в конце пролета.

Разм еры  h  и Р  принимаю тся п о  Г О С Т  67 И - 7 0 ,  на м остовы е 
электрические краны .

Высота п р олетов  в  ц ехах обр а ботк и  оп р еделяется  и з  у с ло в и я  
прохож дения кабины  крана над в ы сок и м и  станками ; пер еносом  
деталей над станками и м естны м и гр узоп од ъ ем н ы м и  средствам и 
(ниж няя к р о м к а  деталей долж на бы ть вы ш е габарита станка на 
400—500 м м ) ; габаритом  п од виж ного  ж елезн одор ож н ого  соста­
ва (с м . табл . 78  и  рис. 4 3 ) .

Д л я  окон чательн ого  определения, разм еров  вы соты  н ш ирины  
пр олета  производственн ого  к ор п уса  в  табл . 81 (р и с .4 7 ) представ­
лен ы  основны е параметры  и  разм еры  электри ческих  м о сто в ы х  
кран ов , п р им ен яем ы х на заводах  м еталлок он стр ук ц и й .
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Р и с.43 . С х ем а  р азм ещ ен и я  м о с т о в о г о  крана над 
ж елезн о д о р о ж н о й  п ла т ф о р м о й
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Т а б л и ц а  7В. Н орм ативы  р а зм ер о в  пр и ближ ения 
в х о д н ы х  ж елезн од ор ож н ы х  путей  к  то р ц у  п р олета

Г р у зо п о д ъ ем н о ст ь  
крана, т

I Разм ер  Л , 
м м

Разм ер  В , 
м м

| П рим ечание

5 1260 5260 П ри  п р олете  д о  20  м

5 1260 5460 П ри п р о лет е  б о л е е  20 м

1 0 1260 5850 Т о ж е

2 0 1350 6200
1 *

ЯП 1350 6300
*•

50 1350 6855

П р и м е ч а н и е .  Т а б ли ц ы  7 8 - 8 )  со став лен ы  п о  габари тны м  чертеж ам
за в о д о в —и зготов и телей  п од ъем но-трансп ортн ого  обор уд ов а н и я .

Рис. 44 . С хем а  р азм е­
щ ения м о с т о в о го  к р а ­
на и  габариты  ж е­
л е зн о д о р о ж н о го  тран­
спорта
1 -  в о р о га
(4 7 0 0  х  5 6 0 0  м м / ;

2  -  плат ф орм а; 3  -  
габарит  п о д в и ж н о го  
ж е л е зн о д о р о ж н о го  с о  - 
става
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Т а б л и ц а  79. О сновны е установочны е разм еры  м о сто в ы х  кран ов

К ран м о сто ­
вой  эпектри-

З авод -и зготов и тель Разм еры , м м
г 1

ческий гр у зе - о т  п од к р а н о в о го  р ельса
подъем ностью ,
т А К В С F

т * L 5 . L i
5 А лек сан д р и й ск и й  

завод  ” П Т О ”
3990 4200 5460 1 1 0 0 800 650 Н е б о л е е  

50
2261 1650

1 0 Т о ж е 4185 4600 5850 1 1 0 0 1 1 0 0 531 Н е б о л е е  
500

2260 1816

16 У зло в ск о Й  м аш ине- 4450 5000 6200 1 1 0 0 1 1 0 0 750 600 2750 2300
строительны й  завод  
(Т у л а )

16/3,2 Т о ж е 4450 5000 6200 1 1 0 0 1 0 0 0 750 1 0 0 2750 2300

2x5 З а в од  подъем но-транс­
п ор тн о го  обор уд ов а н и я  
К о м со м о льск -н а -А м ур е

4176 4850 5652 1077 800

■
500 2710 1687

20/5 У з л о в с к о й  м аш ино­
строительны й  завод

4450 5000 6200 1 0 0 0 1250 750 5 0 2750 2400

2 x 1 0 З а в од  "П о д ъ е м н и к ” , 
Т аш к ен т

4350 5000 6000 1500 1 1 0 0 764 500 2964 2 1 0 0

32/5 У зл о в с к о й  м аш ино­
строительны й  завод

4500 5100 6300 1 1 0 0 950 45 0 400 2750 2450

2x20/5 Х а р ьк ов ск и й  завод  
” П Т О ”

4475 5600 6850 1 1 0 0 1495 300 180 2250 2900

50/12,5 Т о ж е 4477 5600 6855 1 1 0 0 870 290 650 2540 3060

П р и м е ч а н и я ;  1. Д л я  разм ера  А  на р и с .45 учтена дистанция д о  ^яора  -  200  м м . 2 . Д ли н а  п р олета  крана принята
28,5 м . 3 У становочны е разм ер ы  приняты  д л я  за к р ы то го  п ом ещ ен и я  и м о сто в ы х  к оа н ов , работаю щ их в  среднем  реж им е.



Т а б л и ц а  80 . С о о т н о ш ен и е  гр у з о п о д ъ е м н о с т и  м о с т о в о г о  к р ан а  
и  сечен ие к р а н о в о г о  у п о р а  D  ( к  р и с .4 5 ,4 6 )

Г р у з о п о д ъ е м н о с т ь  кран а , т С ечение у п о р а  п р и  р еж и м е  р а б о т ы  

л е г к о м  | ср ед н ем  J т я ж е л о м

5 I  36 I  36  I  36

1 0 I  36 I  36  I  36

16 I  36  I  45  1 45
16/3,2

1  36  I  45  I  45
20/5

1  36  1  45  I  45
32/5 I  36 I  4 5  г  4 5

50/10
1  36  I  4 5  I  4 5

50/12,5
1  36 I  4 5  I  4 5
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Рис. 46* С хем а  разм ещ ения к он ц ев ы х  уп о р ов  д л я  м о сто в ы х  
коан ов

Т а б л и ц а  81. О сновн ы е параметры  и  р азм еры  кран ов  
м о сто в ы х  элек тр и ческ и х  о б щ е го  назначения 
д вухтележ ечн ы х гр узоп од ъ ем н остью  о т  2x5  д о  2x20/5 т

Г р у зо п о д ъ е м ­
ность  к р ю к ов

П р олеты , В ы сота  п о д ъ ­
ем а  к р ю к ов , м

Скорости

п одъем а

>, м/мин 

передвиж ения
гла в ­
н о го

в сп о м о ­
га тель ­
н о го

гла в ­
н о го

в сп о м о ­
га тель ­
н о го

гла в ­
н о го
к рю ­
к а

в сп ом о ­
гатель­
н о го
к рю ка

тележ ­
к и

крана

5x2  -  14,1-5-17 8,12, -  11, -  28 80

17,1ч-20 16 2 2

2 0 ,1 +2 3  

2 3 ,1 -2 6  

2 6 ,1 + 2 9

10x2 -  10,5

13.5

16.5

19.5

22.5
25.5

28.5

31.5

8,12 -  8
16

20

40 80

40  120

т



Продолжение табл. 81

Г р узо п о д ъ ем ­
н ость к р ю к ов

П р олеты , В ы сота п одъ­
ем а  к р ю к ов , м

С к ор ость , м/мин

подъем а передвиж ения
ш ав- в слом о - 
н о го  т е л ь ­

н о го
ш ав - в со ом о - 
н о го  гатель- 

н о го

глав
Кого
крю ­
к а

в сп о м о ­
гатель ­
н о го
к рю к а

тележ ­
ки

крана

10x2 -  10,5 16 -  20  -  4 0  120

м ага . 13,5

16.5

19.5 

2 2 4
25.5 

2 8 4  

3 1 4

34.5

20/ 5 1 9 4  16 18 15 20 40  100

5x2  2 2 4

2 5 4
28.5

31.5 

3 4 4

П р о д о л ж е н и е  т абл.81

О сновны е разм еры  и габариты , м м Разм еры , определяю щ ие п о ло ­
------------

&/А ПЙ гг ргрП
— ——— ж ение к р ю к ов , м м

шири*
1»

0&3&
к р а­

Л к о л е я
те- A  J Ь *[1з1 1нОт

кра- не б о ле ена Л6Ж*
не б о леен& Д К К И ^ Г

не
б о лее

4602 2301 1687 230 — 2310 1400 500 1050 800  -
1737 7 Ш

5652 2826

5600 4400 2300 320 250 2260 2000 500 1200 1100 -

350 2360

450 2460

550 2560

6200 5000 750 2760

850 2860

6000 5000 2100 320 384 2584 2000 500 1200 1100 -
к р ю к

1200
адагн.
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П р о д о л ж е н и е  табл. 81

Г р у з о п о д ъ е м ­
н ость  к р ю к о в

П р о ле т ы , В ы сота  п од ъ ­
ем а  к р ю к о в , м —

п о д

С к о р о сть , м /мин

ъем а i передвиж ения
гл а в ­
н о го

в с п о м о ­
га т ель ­
н о го

г л а в ­
н о го

в с п о м о ­
га т ель ­
н о го

г л а в ­
н ого
к р ю ­
к а

в с п о м о ­
га тель ­
н о го
к р ю к а

тележ ­
к и

крана

7 64  2964

6850 5 6 0 0  2900 300  200  245С 2500 180 1455 1000 2210 2250

300 2550

5 00  2 7 5 а

7 0 0  2 9 5 0

П р о д о л ж е н и е  табл, 81

Т и п  п о д к р а н о ­ Д а в лен и е  к о ­ М асса, т З а в о д -и зго то в и тель
в о г о  р е л ьса л е с а  « а  р е л ь с —

п о д к р а н о в о го т е л е ж к и  1 крена,
специ­ ж елез- п ути , т общ ая
а л ь н о го н о д о - -  ___ 1

р о ж н о го н е  б о л е е

К р-70 Р-38 9,5 1 , 6 18,2 К о м с о м о л ь с к -н а -А м у ­
■“ р е , з а в о д  п о д ъ ем н о -

1 0 , 0
2 Д

2 1 , 0 тр а н сп ор тн о го  о б о р у -

13,6 23 ,3 д о в а я н я

1 4 4 26 ,2

1 5 4 29,7

К р-70 _ 15,5 3 4 2 3 4 У з л о в с к о й  м аш ино­

- 1 6 4 2 5 4 стр ои тельн ы й  за в о д

- 18 2 7 4
- 19 31,0
- 2 0 3 3 4
— 2 1 37
- 22,5 42

2 3 4 43 ,0

К р-70  - 18,5 3 Д З а в о д  "П о д ъ е м н и к ’  
Т а ш к ен т

20,0 18,5

20,0
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Продолжение табл. 81

Г ру зо подъем-
н л т , vninvAB Пролеты,# Высота подъ­

ема крюков, м
Скорость, м/мин

глав­
ного

ЙРТТПМЛ»
LK подъема передвижения

nviiUMv
гателъ-
ного

глав­
ного

вспомо­
гатель­
ного

глав­
ного
крю­
ка

вспомо­
гатель­
ного
крюка

тележ­
ки

крана

8,5x2 s  56 Харьковский завод
=t 17 подъемно-транспорт­

ного оборудования 
— - им. В. И.Ленина68.4

74Д
81.5

П р и м е ч а н и я :  1. Для кранов мостовых электрических грузо­
подъемностью 2x5 т; в числителе дроби приведены значения для среднего 
режима работы, в знаменателе -  для тяжелого режима работы. 2. Для 
кранов мостовых электрических грузоподъемностью 2x20/5 т отрицатель* 
ное значение размера h показывает, что крюк крана в наивысшем 
положении находится выше головки подкранового рельса. 3. Масса 
тележки для крана мостового электрического 2x10 магнитного указана 
без магнита, масса магнита -  1,5 т.

Кр-80 - 41,8

45.0
47.0 
49,5

9. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ, ОХРАНЫ ТРУДА, 
ПРОТИВОПОЖАРНАЯ ТЕХНИКА И ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ 
САНИТАРИЯ

9 .1 . П ри  пр оектировании  осн о в н ы х  ц ехов  (отд елен и й , участ­
к о в )  за в од ов  м ета ллок он стр ук ц и й  с л ед ует  р ук овод ств ов а ться  
д ей ствую щ и м и  н ор м ам и , и н струкц иям и  и правилам и  охраны  
труда  и  техн и к и  безопасности . П еречень о сн ов н ы х  н ор м , правил 
и  ин струкц ий  пр иводится  в  п р ил. 1 .

О сновн ы е требовани я  к  пом ещ ению  ок р а соч н ого  Цеха 
завода  м ета лло к о н стр ук ц и й

9 .2 . Ц ех и  ок р а ск и  с лед ует  разм ещ ать преим ущ ественно  в 
одноэтаж ны х здан иях  с  аэрационны м и ф онарям и . П ри  вы соте  
п р ои зводствен н ого  пом ещ ен и я  б о л е е  8  м  о т  п ола  д о  низа ф ерм , 
р и гелей  и т .п . д оп уск ается  окрасочное отделение вы гораж ивать 
с а н а м и  не на п о лн ую  вы соту , н о  не ниже 5 м . П р и  этом  
расстояние от  верха  стен д о  о тк р ы ты х  п р оем ов  ок р асочн ы х 
к а м ер  и л и  у ста н ов ок  д о лж н о  бы ть не м енее S м .

9 .3 . К р а ск оза готов и тельн ое  отделен и е  д л я  п р и готов лен и я  
различны х ла к о к р а со ч н ы х  м атериалов  сл ед ует  располагать в 
и зс я и р о в а ы ю м  пом ещ ении  у  наруж ной стены  с  о к о н н ы м и

112



т

Р и с .4 7 . С х е м а  м о с т о в о г о  к р а н а  и  е г о  о с н о в н ы е  р а з м е р ы



проем ам и . К р о м е  о сн овн ы х  в ы х о д о в  долж ен  бы ть п р едусм отрен  
сам остоятельны й  эвакуационны й вы ход .

9 .4 . Тем пература  теп лон оси теля  д л я  нагревательны х п р ибо­
ров ц ен тральн ого  отоп лен и я  не  долж на  превы ш ать 1 1 0 % . У  
отоп ительн ы х  пр иборов  сл ед ует  устанавливать несгораем ое 
съем ное ограж дение. О топление р ец и ркуляц ион ны м и  агрегатами 
не доп ускается .

9 .5 . В  с луч а ях  к о гд а  к р уп н ы е и зд ели я  окраш иваю т кистью  не 
на п остоян н ы х постах , д оп уск ается  устр ой ство  т о л ь к о  о б щ е о б ­
менной м еханической  вентиляции. О б ъ ем  вы тяж н ого  в о зд ух а  
определяю т п о  к оли ч еств у  вр ед н ы х  вещ еств , поступаю щ их в  
пом ещ ение, при  у с ло в и и  разбавления и х  д о  д оп усти м ы х  
концентраций.

В т я ж к у  в о зд ух а  н ео б х о д и м о  пр оизводить из нижней зон ы  
п ом ещ ения  на вы соте  0 ,5—0,7 м  о т  ур ов н я  п ола , а при наличии 
п р и ям к ов  в п о л у  — и з п р и я м к о в .

9 .6 . П риточны й в о з д у х  сл ед ует  подавать в  пом ещ ение цеха 
рассеянно в  рабочую  и ли  верхню ю  зон у . П ри  ок р а ск е  в кам ер ах  
и  перегреве притока  (п р и  о топ лен и и ) доп уск ается  сосредоточен ­
ная подача в о зд уха .

9 .7 . М естны е отсосы  в о зд ух а  о т  ок р асочн ы х к а м ер , ванн 
окунания  и  д р у го го  тех н о ло ги ч еск о го  обор уд ован и я  не разре­
ш ается объединять м еж д у  с о б о й  общ ей  вы тяж ной  систем ой .

9  S. О тверстия д л я  забора или  вы бр оса  в о зд ух а  д олж н ы  бы ть 
располож ены  в  м естах , и склю чаю щ их во зм ож н ость  попадания в  
з га  зон ы  и ск р .

В ы хлоп н ы е тр уб ы  д л я  в ы бр осов  у д а л я е м о го  о т  постов  
ок р а ск и  в о зд у х а  не д олж н ы  и м еть к о л п а к о в ,

9.9. Вы тяж ны е вентиляционны е устан овки  ок р асочн ы х отде­
лений д олж н ы  им еть зв у к о в у ю  или  светов ую  сигнализацию , 
оповещ аю щ ую  о  прекращ ении и х  р аботы .

9 .1 0 , П риточны е вентиляционны е устан овки  д олж н ы  бы ть 
снабжены автоматическим и обратны м и клапанам и , устанавли­
ваемыми на нагнетательны х в о зд у х о в о д а х  в  п р еделах  в ен ти ля ­
ционной к ам еры .

9 Л 1 ,  Вентипягш внные систем ы  ок р асочн ы х отделений  и  
участков , а также к р а ск оза готов и тельн ы х  отделений  с  к ла д о в ы ­
ми лакокрасочных м атериалов  яе  с л ед ует  объединять м еж д у  
собой н с  вентиляционны м и систем ам и д р у ги х  пр оизводств .

9.12. В ентиляционное обор удовани е систем  окрасочн ы х це­
хов, за исключением систем , см онтированны х на техн ологичес­
ком оборудовании, н ео б х о д и м о  разм ещ ать в  вен тиляционны х 
камерах.

9.13, Не доп уск ается  устанавливать в  одной  к ам ере в ен ти ля ­
торы  лоточных и вы тяж ны х систем  (с о в м е с т н о ), а такж е 
вытяжные вен ти лятор ы , обслуж и ваю щ ие други е  производства. 
Приточные вен ти лятор ы , обслуж иваю щ ие окрасочны е цехи , 
доп ускается  устанавливать совм естно  с  вен тиляторам и , о б с л у -  
ж иваю щ ими д р уги е  производства .

ш



9.14 . В цехах о к р а ск и  применяю тся вещ ества, образую щ ие с 
во зд ухом  взры воопасные см еси , Такие вещ ества »к ак  ацетон, 
бензол, к си ло л , растворители Р-4 и FC-1, сольвент нефтяной, 
то лу о л , согласно ПУЭ-76, раздел У Н  о т н о ся т ся  к  группе смеси 
Т1 , категории смеси 11А. Бутилацетат, растворители № 646 ,647  
648, 649, РС - 2  -  относятся к  группе Т 2 , категорки Т 1 А , а 
уайт-спирит относится к  группе ТЗ , категории П А .

9 .15 . С огласо  ’ "Указаниям  по определению  категории по  
взры вной, взрывопож арной и пожарной опасности” , СН-463 цехи 
окраски  заводов м еталлоконструкций  относятся к  категории Б .

В соответствии с ’ ’Правилами устройства электроустановки”  
к ласс пош р овзры воопасности  помещ ения в зоне радиусом  5 ы  
в о  все стороны  от откр ы ты х проем ов и установок  струйного 
облива принимается -  В- la , а остальны е помещ ения не относятся 
к  категориям  взры воопасны х зон.

9 .16 . В  цехе устанавливается система пож аротуш ения в  виде 
спринклерны х установок  и установок  пенного пож аротуш ения.

Установки струйного облива  и суш ильны е кам еры  обор уд ую т­
ся средствами автоматического пож аротуш ения с автоматичес­
к и м  и ручны м  дубли рую щ им  п уск ом .

9 .17 . Д л я  создания в рабочей зоне концентрации паров 
растворителя, не превышающей допускаем ую  (4  мг/м 3 ) по 
С Н  245-71, окрасочного, рабочего места, предусматриваются 
местные отсосы .

9 J  8 . Д л я  отвода статического электричества все окрасочно- 
суш ильные кам еры , вентиляционное оборудование и  в о зд ухов о ­
ды  долж ны  бы ть зазем лены .

9 .19 . Д л я  аварийного слива лакокрасочного  материала, 
находящ егося в  установке струйного  облива , предусматривается 
подземный резервуар, располож енный за пределами цеха 
окраски .

9 .20 . С  целью  обеспечения безопасного  техн ологического  
процесса окраски  предусматриваются:

автоматическое вклю чение и выклю чение конвейеров , б л о ­
кировка  с вытяж ной вентиляцией конвейера, с  подачей сж атого 
воздуха  к  краскораспы лителям  с электродвигателям и насосов, 
подаю щ их к р а ск у  к  установке струйного  облива ;

установки газосигнализаторов в  суш ильны х камерах л  
установках струйного  облива ;

установка предупредительной и  аварийной сигнализации.
9 .21 . Д л я  обеспечения надежности электроснабж ения электро- 

приемников цехи окраски  заводов строительны х м еталлокон ст­
рукций согласно П УЭ , как  правило, относятся к  1 -й категории, а 
остальные цехи относятся к о  2-й и ли  3-1 категории.

9 .22 . Д л я  индивидуальной защ иты необходим о предусмат-

защ иту органов дыхания от  паров органического растворите­
л я  и  тумана краски  при пом ощ и респиратора типа Р Ш М 2  с 
подачей воздуха  под  т е к у ;  , ,  „



применение защитных, паст и мазей д ля  защ иты откр ы ты х 
участков тела.

9 .23, Д л я  рабочих цеха окраски  необходим о предусматривать 
душ , работающ им в гр у ш е  производственны х процессов Шб -  
выдачу бесплатного м олок а .

Основны е полож ения научной организации труда
в  цехе окраски

9 .24 . Д л я  повыш ения эф фективности производства в цехе 
окраски  предусматриваю тся:

своевременная и ритмичная подача конструкций, обеспечи­
вающая п олн ую  за гр узк у  оборудования;

бесперебойное снабжение цеха окраски  лакокрасочны м и 
материалами;

рациональные и удобны е приспособления д ля  ком плектации 
м еталлоконструкций ;

к он тр оль  за работой оборудования и закрепление за рабочими 
этого  оборудования;

расстановка на рабочих местах рабочих соответствую щ ей 
квалиф икации.

9.25. Д л я  улучш ения условий  труда рабочих необходим о 
предусматривать:

вентиляцию, обеспечивающую м инимально допустим ое со­
держание вредны х вещ еств (паров растворителя ) в  помещ ении 
цеха;

поддержание оборудования и рабочих мест в чистоте;
содержание в чистоте остекленны х проем ов  и светильников.

О сновны е требования к  утилизации я  вы бр осу
вредны х отход ов  и  охрана окруж аю щ ей среды

9.26. В  цехах заводов м еталлоконструкций  производственные 
процессы  сопровож даю тся вы делением  тепла, пы ли , газов , 
загрязнением  сточных вод .

Выделение тепла и газов  происходит при сварочных и  
окрасочны х работах. П ы ль вы деляется при очистке деталей от 
грязи  и коррозии , при дробеметной и дробеструйной очистке. 
Сточные воды  загрязняю тся м аслами, лакам и , краскам и, 
растворителями при окраске конструкций.

9 .27 . С  целью  уменьш ения загрязнения воды  и атмосф еры  при 
разработке пр оектов  н ов ы х  заводов , а такж е при реконструкции 
следует  предусматривать:

технологические процессы , сопровож даю щ иеся наименьш им 
к оличеством  вы бросов  вредны х вещ еств ;
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за м ен у  с у х и х  с п о с о б о в  очи стк и  м о к р ы м и ;
за м ен у  т в ер д о го  и  ж и д к о го  топ ли в а  га зо о б р а зн ы м  или  

э лек тр и ч еск и м ;
у стр о й ств о  г о р е л о к ,  обесп ечиваю щ и х п о лн о е  дож игание 

ок и си  у гл е р о д а  на л ю б ы х  р еж им ах ;
автом ати ческ ую  сигнализацию  в х о д е  операций, связа н н ы х  с 

во зм ож н остью  в ы д елен и я  в р ед н ы х  в ещ еств ;
герм етизац ию  о б о р уд о в а н и я  и  аппаратуры ;
п о л н о е  улав ли в ан и е  паров  раствор и теля , л а к о в , к р а с о к , 

частиц п ы ли  и  т .д . и  о ч и ст к у  т ех н о ло ги ч еск и х  в ы б р о с о в , а такж е 
у д а л я е м о го  в ен тиляц и ей  в о зд у х а , за гр я зн ен н ого  хи м ическим и  
вред н ы м и  вещ ествам и ;

очистны е соор уж ен и я  п о  нейтрализации и очистке сточны х 
в од .

9 .2 8 . С тепень оч и стк и  сбр асы ваем ой  в о д ы  о т  вр ед н ы х  
загрязнений  д олж н а  соотв етствовать  С Н н П  И-32-74, С Н  245-71 и 
' ’П р а в и ла м  охр ан ы  п о в ер хн остн ы х  в о д  о т  загрязн ени я  сточны ­
м и  в о д а м и ” .

9 .2 9 . Р абота  в  сварочн ы х ц ехах  соп р овож д ается  в ы д елен и ем  
вр ед н ы х  вещ еств . В т а б л .8 2  п р едставлен ы  осн овн ы е сварочны е 
м атериалы , н а и более  вредны е в ы д елен и я  при сварочн ы х работах  
и  р ек о м е н д у е м ы е  о зд о р о в и тельн ы е  м ер оп р и яти я  и  средства 
защ иты .

9 .3 0 . О с о б о е  вним ание с л е д у е т  обратить на нейтрализацию  
сточн ы х в о д  и  цианисты х о т х о д о в  в  случае  эксп луатац ии  с о л я н ы х  
ванн на уч а стк а х  ж и д к о стн о го  цианирования и  м я г к о г о  
азотирования. Д о п у с к а е т с я  сб р о с  в о д ы  с  содер ж ан ием  цианидов 
не б о л е е  0 , 1 м г/л.

Н а эти х  уч а стк а х  соби р аю тся  в  б о л ь ш о м  к оли ч еств е  
щ ш нисты е о т х о д ы : п р ом ы вани е в о д ы  с растворенн ы м и  цианисты ­
м и  с о л я м и , у д а ля ем ы й  и з  ванн  ш л а м , сод ер ж и м ое  цианисты х 
ванн п о с л е  п о л н о го  т е х н о л о ги ч е с к о го  и сп ользован и я .

9 .3 1 . О тработанны е цианисты е р аствор ы  и сточны е в о д ы , 
содерж ащ ие цианиды , д о л ж н ы  обезвр еж и ваться  в  спец иальн ы х 
е м к о с т я х  (в а н н а х ) п у т ем  о б р а б о т к и  си льн ы м и  о к и с ли т е л я м и  
(г и п о х л о р и т ы ),  п о с л е  ч его  с т о к и  м о г у т  направляться  в о бщ и й  
нейтрализатор . П р и  м а л ы х  о б ъ е м а х  сточн ы х  в о д  обезвреж ивание 
м ож н о  п р ои зв од и ть  р а ств о р о м  с е р н о к и с л о го  ж елеза . Д л я  
щ а н и с т ы х  ванн с л е д у е т  п р ед усм о тр еть  и н ди ви д уальн ую  венти­
ляц и ю . П ер ед  в ы п у с к о м  в  а тм о сф ер у  цианистые пары  с л ед ует  
п р оп уск ать через струйчаты й в о д я н о й  ф и льтр  с п ослед ую щ ей  
нейтрализацией раствора. П р и  работе  с цианисты м и растворам и  
н е о б х о д и м о  соблю д а ть  п р авила  техн и к и  безопасности .

9 .3 2 . П ары  р а створ и теля  и  частички л а к о в  и  к р а ск и  долж н ы  
отсасы ваться , п р оход и ть  через п ы л е у л о в и т е л ь  и ула в ли в а ться  
в о д я н ы м  д у ш е м . В ода  и з  п ы л е у л о в и т е л я  сли вается  в  си стем у 
обезвреж ивания . О ди н  раз в  с у т к и  п р ои зв од я т  хим ический  
анализ сточ н ы х  в о д .
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9.33. Куска шлама при помощи дрсбйяки разбивают до 
требуемой величины (не более 3S мм), затем скн поступают на 
обезвреживание. Обезвреженные твердые цианистые отхода 
отвозят в специально отведенные места.

9.34. В случае когда в цехах окраски применяются установки 
окраски струйным обливом с выдержкой в парах растворителя, 
в атмосферу выбрасывается отработанный воздух, содержащий 
пары растворителя, который загрязняет воздушный бассейн. С 
целью улучшения санитарно-гигиенических условий яри работе 
окрасочных установок используется метод каталитического 
сжигания (окисления) паров органических растворителей.

Требовании к параметрам качества воды, воздуха,
пара, вспомогательным материалам
$.35. Все химикаты, лаки, краски, масла* трубки резиновые и 

медные, прутки латунные, бензин, керосин и прочие вспомога­
тельные материалы по параметрам и качеству должны соответ­
ствовать действующим ГОСТам.

9.36. Вода в цехах заводов металлоконструкций используется 
для приготовления эмульсий, охлаждения сварочного оборудова­
ния, в моечных машинах, для гидрофильтров в цехах окраски, 
для приготовления обезжиривающих щелочных растворов. 
Требования, предъявляемые к воде при ее использовании, 
различны. Для охлаждения высокочастотных установок в 
термических отделениях требуется вода с температурой на входе 
15—25°С, на выходе не более 50°£. Давление воды -
0,15-0,3 МПа, допустимая жесткость 3—8 мг-экв/л, количество 
механических примесей не более 20 мг/л. Вода для охлаждения 
сварочных автоматов допустима с мутностью до 100 мг/л и 
жесткостью до 5-7 мпзкв/л.

При изготовлении эмульсий, обезжиривающих растворов, 
моечных растворов к качеству воды особых требований не 
предъявляется.

937. Сжатый воздух применяется для пневматического ин­
струмента, пневматических устройств, для перемешивания раст­
воров и других целей. Давление воздуха составляет 0,4-0,6 
>Ша.

9.38. Углекислый газ используется при сварочных работах 
для создания защитной среды. Давление на входе в газоразбср- 
вый пост должно быть 0,06-0,07 МПа. Ие допускается углекис­
лый газ с примесью влаги.

9.39. Кислород применяется для резки стали. Давление в сети 
должно быть 1,5 М ш, а давление прав подаче к газовым резакам 
0,6 -0 ,7  МПа. Частота кислорода должна составлять 99,8 %.

9.40. Пар нагретый до 140-150°С давлением 03-0 ,4  МПа 
используется для нагрева моющих и пассивирующих растворов, 
воды в моечных машинах и для промывки подвесок в цехе 
окраски. Прочие требования к параметрам и качеству воды, газа 
воздуха и пара, а также их расходы принимаются по паспортным 
данным оборудования.



Т а б л и ц а  82 . Х а р а к тер и сти к а  о с н о в н ы х  п р о и зв о д с тв ен н ы х  вр ед н остей  п р и  св ар очн ы х  р а б о т а х  
и  р е к о м ен д а ц и и  н о  у л у ч ш е н и ю  у с л о в и й  тр уд а  р а б о ч и х  св а р оч н ы х  пр оф есси й

В и д  св ар к и  
и  наплав  к и

С вар очн ы е
м а тер и а лы

К он ц ен тр ац и я  св а р оч н ого  
а э р о з о л я  в  зо н е  д ы ха н и я  
сварщ ика , к г/ м 3

У д е л ь н ы е  в ы д е л е н и я  н а и б о л е е  в р е д н ы х  в ещ еств , в х о ­
д я щ и х  в  состав  св а р оч н ого  а э р о з о л я  на  1  к г  р а сх о ­
д у е м о г о  св а р оч н ого  м а тер и ала  и  и н тен си в н о сть ' и х  
об р а зо в а н и я  за  1  м и н  н а п ла в лен и я  м е т а лла , г

Т в е р ­
дая
ф аза

к о м п о н е н т ы  тв ер ­
д о й  ф азы  и га зо в

Т в е р д а я  ф аза ' К о м п о н ен т ы  тв ер д ой  ф а зы  и 
га зов

н а и м е­
нование

к о л -в о у д е л ь ­
н ое  в ы ­
д елен и е

интен ­
си в н ость

наи м е­
нова­
ние

у д е л ь н о е
в ы д е л е ­
ние

ин тен сив­
н ость  о б р а ­
зован и я

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0

1, Д у го в а я  
р учн ая  
св а р к а  
у г л е р о д и с ­
т ы х  И НИЗКО' 
л е ги р о в а н ­
н ы х  к о и *

Ш тучны е э л е к т ­
р о д ы  с п о к р ы т и е м : 
1 )  га зо за щ и тн о го  
типа:
О М А -2 ,
ВСЩ-4,
В С Ц -4а

3 - 3 0 О к и с ь  
у г л е р о ­
да , м а р ­
ганец

С л е д ы  
0,4  - 3 ,6

9 ,2 -2 4 ,2 0 ,3 -0 ,7 5 М арга ­
нец

0 ,4 9 -0 ,8 3 0 ,0 2 -0 ,0 3

с гр ук ц и о н - 
н ы х  ста лей

2 )  р у т и л о в о г о ,  
р у т и л  карбан атн о- 
г о  и  ф тор и сто ­
к а л ь ц и е в о го  типа: 
А Н О -1 , А Н О -3 , 
А Н О -4 , А Н О -5 , 
О З С -З ,0 3 0 4 ,

4-50 М ар га ­
нец
Р а ств о ­
р и м ы е
ф ло р и д ы

0 .7 -6 ,5  

0 ,4 —9,0

7 ,1 -1 8 ,0 0 ,2 - 0 , 6 М арга­
нец
Р а ство ­
р и м ы е
Ф л о р и ­
д ы

0 ,4 -1 ,8 7

0 ,3 8 -2 ,7

0 ,0 2 —0,07

0 ,0 1 5 -0 ,1

0 3 0 6 ,0 3 0 1 2 ,  
ЗРОЗ, МР-3, МР-4,



о  _______________

Вид сварки 
и наплавки

Сварочные
материалы

Концентрация сварочного 
аэрозоля в зоне дыхания 
сварщика, кг/мЗ

Твер­
дая
фаза

Наиболее вредные 
компоненты твер­
дой фазы и газов

наиме­
нование

одднво

П р о дол ж ение  т бл , 8 2

Утята* выдаешш наиболее вредим» веществ, вх»* 
ттхъ  состав сварочного аэрозоля на 1 кг расхо­
дуемого сварочного материала и нкхгеншвтсш их 
образования за 1 мин наплавления мсгаЛйа, г

Твердая фаза

удшш 
кое вьь 
деление

интен­
сивность

Компоненты твердой фазы и 
газов

яш м *
шве-
кие

удшкыюе
вы деле­
ние

интенсив­
ность обра 
зования

5 |  6  7 8 1 0

РБ У -4 , У О Н И -1 3/45,
У О Н И 4 3 / 5 5 ,
СК2-5а,В€<Хм6$,
ВСФС-60,
К -5 А , А Н О -7  
3 ) руднокксяозго 
И КЛЬМеШПОВОГО
типа;
Ц М -7, О М М -5,
СМ »5? А Н О - 6

1 0 -1 0 0  Марг&- 1 ,3 -8 ,0  1 1 ,7 -3 6 ,5  0 ,5 -1 .3 М арга­
нец

1,7—2,38 0 ,0 6 -0 ,0 9

2, Д у го в а я  
ручная 
наплавка 
н и зк о ле ги ­
рованной

Ш тучные элеш >  8 —75 
р оды  с п о к р ы ­
ти ем  ф тористо­
кальц и евого  типа:
М Р-70, О ЗМ -250 ,

Х р о м о ­
вы й
ангид­
рид

0,25 —4,7 1 0 ,2 -2 2 ,5  0 ,6 -1 ,3 Х р о м о *
вы й
ангид­
рид

!О
О

стали о з н - з о о , о з ш - 1 , 
О ЗН -1 , О ЗН -З , 
ЦН- 6 Л ,

М арга ­
нец

1 .1 -1 2 Д М арга­
нец

0 ,4 9 5 -
4,42

0 ,0 1 -0 ,0 3

0 ,0 5 -0 ,3



3. П о л у а в т о ­
м атическ ая  
св ар к а
стали ; 
а ) б е з  га зо ­
в о й  защ иты

1. П р и садочны е 
п р о в о л о к и  и к ер а ­
м и ческ и е  стерж ни 
Ц С К -3 , ЭП -245

5 - 7 5 М арга ­
нец
Р а ств о ­
р и м ы е
ф ло р и д ы

2. П о р о ш к о в ы е
п р о в о л о к и
ЭПС-15/2.
П П -Д С К 1 ,
П П -Д С К 2 , П С К -З ,
П П -А Н З

8 - 1 0 0 М арга­
нец
Р аство ­
р и м ы е
Ф л о р и ­
ды

б )  в  защ ите
у г л е к и с л о г о
газа

1. Э л е к т р о д н ы е
п р о в о л о к и
С В -08Г2С ,
С В -10Г2Н 2 ,
С М Т

5 - 7 5 М арга ­
нец
О к и с ь
у г л е ­
рода

2„ П о р о ш к о в ы е  
п р о в о л о к и  
П П -А Н 4  
П П -А Н 8

8 - 1 2 0
О к и с ь
у г л е р о ­
да
М арга­
нецы

0 ,3 —2 Д  12,4 “ 13,9 0 , 7 - 0 , 8

0 ,2 -2 ,7

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

0 , 1  - 1 ,3

1 2 ,5 — 8 ,0 -1 2 ,0  0 Д - 0 ,6
6 5 3

1 2 3
623

0 ,4 - 3 ,?  7 3 - 1 4 ,4  0 ,4 - 0 , 8

М арга­ 0 ,6 1 -1 ,1 1 0 ,0 4 -0 ,0 7
нец
Раство ­ 0 3 3 - 0 ,6 4 0 ,0 3 -0 ,0 4
р и м ы е
Ф ло р и д ы

М арга­ 0 ,4 1 -1 ,3 6 0 ,0 2 5 -0 ,0 7
нец
Р аство­ О Д - 2 ,7 0 ,0 0 7 -0 ,1 5
р и м ы е
Ф л о р и ­
д ы

М арга­ 0 ,1 4 - 0 3 0 ,0 1 -0 ,0 3
нец
О к и с ь 0 ,0 5 -0 ,0 8 о д о з -
н и к е л я 0 ,004

О к и сь
у г л е ­
род а

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

М арга ­
нец

0 ,7 6 -2 ,1 8 0 ,0 5 -0 ,1 4

Р а ство ­ 0 ,9 5 -1 ,9 6 0 ,0 6 -0 ,0 9
р и м ы е
ф ло р и ­
ды



П р о д о л ж е н и я  m § i .  8 2

В и д  свар к и  
и  н а п лавк и

С вар очн ы е
м атер и алы

К он ц ен тр ац и я  сва р оч н ого  
а э р о з о л я  в  зо н е  д ы хан и я  
свар щ и к а , к г/ м 3

У д е л ь н ы е  в ы д е л е н и я  н а и б о лее  в р е д н ы х  в ещ еств , в х о ­
д я щ и х  в  состав  сва р оч н ого  а э р о з о л я  на  1  к г  расхо ­
д у е м о г о  св а р оч н ого  м атер и ала  и  и н тен сивн ость и х  
о б р а зо в а н и я  за  1  м и н  н а п ла в лен и я  м е т а л ла , г

Т в е р ­
дая
ф аза

П  жсл
к ом п он ея  
да й  ф азы

наи м е­
нование

гты та  ер- 
и  га зо в

к о л -в о

Т в е р д а я  ф а:

у д е л ь ­
н о е  в ы ­
д елен и е

т

ин тен ­
си в н ость

К о м п о »
га зо в

наи м е­
н ов а ­
ние

енты  тверд*

у д е л ь н о е
в ы д е л е ­
ние

>й ф азы  и

интенсив­
н ость  о б р а *  
зован и я

1 2 3 4 5 6 7 а 9 1 0

Р а ств о ­ 0 *6 - 2 3

р и м ы е
ф ло р и д ы

3. Х р о м о в о н и к е ­ 5 - 7 5  М арга­ 0 ,1 5 -3 ,5 М арта- 0 ,4 - 2 ,0 0 ,0 2 -0 .0 9
л е в ы е  п р о в о л о к и нец иец
С В -08Х 19Н 9 Х р о м о - 0 ,0 3 -1 ,2 Х р о м о -  0 ,5 - 1 ,0 0 ,0 3 -0 ,0 6
Ф 2С 2 , м ы й вы й
С в -1 0 Х 1 6 Н 2 5 ан ги д ­ ангид-
A M  6 р и д

0 ,0 3 -1 ,2  8 ,0 -1 5 ,0 0 , 4 - 0 , 8 8 2 »  0 ,0 6 -2 ,0 0 ,0 0 4 -0 .1 5
н и к е л я

4. А в т о м а ­ Э л е к т р о д н ы е 3 - 1 5  Р а ств о ­ 0,5 - 0 ,7  0 ,0 3 -0 ,1 2 0 ,0 0 2 - Р а сгоо - 0 ,0 1 7 -0 ,2 0 ,0 0 1 1 -
тическая  и п р о в о л о к и  и р и м ы е 0 ,0 7 р и м ы е

ф тор и ­
д ы

0,016
п о л у а в т о м а ­
ти ческ ая

ф лю сы  
Ф Ц -2 А , Ф Ц -7 ,

ф тор и ­
д ы

св а р к а  Ф Ц -12 , А Н -2 6 ,
стали  п о д  А Н -3 0 . А Н -6 0 ,



плавле- АН -64, ОСЦ-45,
н и м и  48-06-бМ,
ф лю сами А М -348А

5. Э лектро-
ш лаковая
сварка

Ф лю сы 3 -1 0 Раство- 1 ,0 -3 ,0  1 ,3 -1 ,8  
рим ы е 
ф тори­
ды

0,0 7 -  
ОД 1

Марга­
нец

Раство­
римые
ф тори­
д а

0 ,0 7 -0 ,2

0 .0 8 -0 ,7 6

0 ,0 0 4 -0 ,1 2

0 ,0 0 4 3 -
0,039

П родолж ение табл. 82

В ид  сварки 
и наплавки

Сварочные м атериалы Реком ен д уем ы е оздор овительны е 
м ероприятия

Физические
ф акторы

Средства
защиты

Вентиляция Сред­
ства
инди­
виду­
альной
защи­
ты
орга­
нов
ды ха­
ния

Наимено­
вание

Величина.
единица
изм ере­
ния

общ ая местная

У словн ая  
интенсив­
ность в о з ­
д у х о о б м е ­
на, м 3/ч

С к ор ость
движения
в озд уха  у
источника
вы деления
вещ еств,
м/с

1 2 И 1 2 13 14 15 16

1 . Д у гов а я Штучные электроды  с 3 3 0 0 -4 7 0 0 Не менее — Ш ум, 8 3 -9 0 Свето­
ручная покры тием ; 0,5 теп ловое дБ а ф ильтр,
сварка у гле - 1 )  гвзозащ итного типа: об луч е­ 1800 - спец­
р од а сты х н О М А-2 , В О Н ,  В О И а ние на 2400 одеж да



П р о д о л ж е н и е  ги б л . 8 2к»

В и д  с в а р к и  1 
и  н а п л а в к и

С в а р о ч н ы е  м а т е р и а л ы Р е к о м е н д у е м ы е  о з д о р о в и т е л ь н ы е  
м е р о п р и я т и я

Ф и зи ч еск и е
ф а к т о р ы

С р ед ств
за щ и ты

В е н т и л я ц и я
1

С р ед -
т а

Н а и м ен о -
и a trap

В ели ч и н а
ед и н и ц а
и з м е р е ­
н и я

о б щ а я м е с т н а я и н д и ­
в и д у ­
а л ь н о й
за щ и ­
т ы
о р г а ­
н о в
д ы х а ­
н и я

У с л о в н а я  
и н тен си в ­
н о с т ь  в о з -  
д у х о о б м е -  
на, м 3/ч

С к о р о с т ь
д в и ж е н и я
в о з д у х а  у
и с т о ч н и к а
в ы д е л е н и я
в е щ е с т в ,
м /с

1

1

1

1

1 2 1 1 1 2 13 14 15 16

н и з к о л е г и р о ­
в а н н ы х  к о н ­
с т р у к ц и о н ­
н ы х  ста лей

2 )  р у т и л о в о г о ,  р у т и л -  
к а р б о н а т н о го  и  ф т о р и ­
с т о к а л ь ц и е в о г о  ти п а :

3 0 0 0

1 0 5 0 0
Т о  ж е

у р о в н е
р у к
на  у р о в н е  
л и ц а

Т о  ж е

к к а л/ ч

6 0 0
к к а л/ ч  м 2  

Т о  ж е Т о  ж е

А Н О -1 , А Н О -3 , А Н О -4 , 
А Н О - 5 ,0 3 С - 3 ,0 3 С - 4 ,  
О З С б ,  О З С -1 2 , 3 F C -3 , 
М Р -З .М Р -4 , Р Б У -4 , 
У О Н И -1 3 / 4 5 , У О Н И -1 3 / 5 5 , 
С К 2 -5 0 , В С Ф -6 5 , В С Ф С -6 0 , 
К -5 А ,  А Н О -7

3 ) РУДНОКИСЛОГО И
и л ь м е н и т о в о г о  ш п а г

< 1

1 1 5 0 0 — 
1 6 0 0

Р есп и ­
р а то р



Ц М -7 , О М М -5 , С М -5 , 
А Н О - 6

2- Д у г о в а я Ш туч н ы е э л е к т р о д ы  с 9 5 0 0 -
р учн ая п о к р ы т и е м  ф т о р и с т о ­ 6 5 0 0 0
н а п л а в к а к а л ь ц и е в о г о  ти п а ;
н и з к о л е ­ М Р -7 0 , О З М -2 5 0 ,
ги р о в а н н о й О ЗН -ЗО О , О З Ш -1 , О З Н - 1 ,
с та ли

3- П о л у а в т о ­
м а ти ч еск а я  
с в а р к а  с т а л и :

О З Н -З , Ц Н - 6 Л ,  
У О Н Ц -1 3 / Н Ж , Э Н - 6  ОМ

а ) б е з  г а з о ­ 1. П р и са д о ч н ы е  п р о в о ­ 8 1 0 0
в о й  за щ и ты л о к и  и к е р а м и ч е с к и е  

стерж ни  Ц С К -3 , Э П -245
9 7 0 0

2. П о р о ш к о в ы е  п р о в о ­
л о к и  Э П С -1 5 /2, П П -Д С К 1 , 
П П -Д С К 2 , П С К -3 , П П -А Н З

5 0 0 0 -
1 4 3 0 0

Н е м ен ее  
0 ,5

и л и
м а с к а  с 
п од ачей  
в о з д у х а

Т о  ж е  Т е п л о ­
в о е  о б ­
л у ч е н и е  
на у р о в ­
не р у к ,  
на  у р о в ­
не  л и ц а

1 8 0 0 -  С в ето -
2 4 0 0  ф и ль т р ,
ккал/ч-м2 спец ­

о д еж д а

600
к к а л / ч '

Н е м ен ее — Ш ум 8 0 - 8 5 С в е т о ­
0,5 д Б а ф и л ь т р ,

Т е п л о в о е 9 0 0 - сп ец ­
о б л у ч е ­ 1 2 0 0 о д еж д а
ние на к к а л/ ч *м 2

у р о в н е  
гр у д и , 
на у р о в н е 1 2 0 0

РУК 1800
к к а л/ ч *м 2

Т о  ж е Р есп и ­ Т о  ж е Т о  ж е Т о  ж е
р а то р
и л и
м а с к а  с  
п од ачей  
в о з д у х а



П р о д о л ж е н и е  табл. S2

В и д  свар к и  
и нап лавк и

С вар очн ы е м атер и алы Р е к о м е н д у е м ы е  о зд о р о в и т е л ь н ы е  
м ер оп р и яти я

Ф изи ческ и е
ф а к тор ы

С р едства
защ иты

В ен ти ляц и я С ред* 
ста а
и н ди ­
в и д у ­
а льн ой
защ и­
ты
о р га ­
н о в
д ы х а ­
ния

Н а и м ен о ­
вание

В еличина,
единица
и зм е р е ­
ния

о б щ а я м естная

У  сповная
интен сив­
н ость  в о з ­
д у х о о б м е ­
на, м 3/ч

С к о р о с т ь
движ ения
в о з д у х а  у
и сточни ка
в ы д елен и я
вещ еств ,
м/с

1 2 1 1 1 2 13 14 15 16

б )  в  защ ите 
у г л е  к и с л о ю  
га за

1 . Э л е к т р о д н ы е  п р о в о л о ­
ки С В -08Г2С , С В -1 0 Г2 Н 2 ,
с м т

5 5 0 0 -
8300

Н е б о л е е  
0 4

Ш ум

Т е п л о ­
в о е  о б ­
л уч ен и е  
на у р о в ­
не гр уш  
на у р о в ­
не р у к

7 5 -9 5
а Б а
1 2 0 0 -
1800
к к а л/ ч -м *

1 8 0 0 -
2400
ккал/Ч ’ М^

2- П о р о ш к о в ы е  п р о в о ­
л о к и  П П -А Н 4 Д Ш -А Н 8

1 0 9 0 0 -
2 0 0 0 0

Н е  б о л е е  
0 4

Респи­
р атор
и ли
м а ск а  с 
подачей  
воздуха*

Т о  ж е Т о  же



3. Х р о м о в о н и к е л е в ы е 1 3 7 0 0 0 -
п р о в о л о к и  С в -0 8 Х 1 9 Н 9 у  
Ф 2 С 2 , С В -1 0 Х 1 6 Н 2 5 , A M 6

2 7 5 0 0 0

4. А в т о м а ­ Э л е к т р о д н ы е  п р о в о л о к и 2 0 0 -
ти ческ ая  и и  ф лю сы

Ф & 2 А ,  Ф Ц -7 , Ф Ц 4 2 ,
1350

п о л у а в т о ­
м атическ ая А Н -2 6 , А Н -3 0 , А Н -6 0 ,
св а р к а  стали А Н -6 4 , О С Ц -4 5 ,4 8 -0 6 -6 М ,
п о д  п л а в л е ­
н ы м и  ф лю са м и

А М -3 4 8 А

5. Э л е к т р о - Ф лю сы 1 1 0 0 -
ш л а к о в а я
св ар к а

2350

Т о ж е Т о  ж е
м

Н е  б о л е е  
0 3

Р есп и ­
р а то р

Ш ум

Т е п л о ­
в о е  о б ­
луч ен и е  
на ур о в н е  
г р у д »

6 0 - 8 0
д Б а
3 0 0 -
6 0 0
ккая/ч -м 2

Т о  ж е

Н е б о л е е  
0 3

Т е п л о ­
в о е  о б ­
л уч ен и е  
на ур о в н е  
гр уд и

6 0 0 -
9 00
к к а л/ ч -м *

С в ето ­
ф и льтр

П р и м е ч а н и е .  Т а б ли ц а  соста в лен а  на осн о в а н и и  Г и ги ен и ч еск о й  к ласси ф и к ац и и  сп о с о б о в  свар к и , н а п ла в к и , разра­
б о та н н ой  Н И И  ги ги ен ы  труд а  и  п р о ф за б о лев а н и й  А М Н  С С С Р , К и е в с к и м  Н И И  ги ги ен ы  тр уд а  и  п р оф за болев а н и й  М 3  У С С Р , 
В Н И И  охр а н ы  тр уд а  В Ц С П С  (Л е н и н гр а д ) * К и е в с к и м  П о ли тех н и ч еск и м  и н сти тут о м , М о с к о в с к и м  Н И И  ги ги ен ы  
и м . Ф .Ф . Э рисм ан а  М 3  Р С Ф С Р  с  и с п о л ь зо в а н и е м  м а тер и а ло в  Г П И  "С а н т ех и р о ек т * ' Г о с с т р о я  С С С Р .



Требования к  производственным шумам

Т а б л и ц а  83. Д о п усти м ы е  ур о в н и  з в у к о в о г о  д а в лен и я  
и у р о в н и  зв у к а , д е й с т в у ю щ е го  б о л е е  4  ч в  с м е н у
на п о ст о я н н ы х  р а бочи х  м еста х  в  п о м ещ ен и я х  и на тер р и тор и и  предприятий

И ст очник У р о в н и  з в у к о в ы х  д а в лен и й , д Б , пр и  ср ед н ек вад ­ У р ов н и
ш ум а ратичны х частотах  о к т а в н ы х  п о л о с зв ук а ,

д Б а
63 1 125 [ 2 50  | 5 0 0  ]  1000  [2 0 0 0  ]4 0 0 0  |в000

L  Ш ум , прони- 83 74 6 8  63 60  57 55 54 65
каю щ ий извн е  
в  п о м ещ ен и я , 
н ах од ящ и еся  
на терр итори и  
п р о м ы ш ле н ­
ны х п р едпри я­
тий (к о н с т ­
р у к т о р с к и е  
бю р о , к аби н ы  
н аблю ден и я  и  
дистан ц ион но­
г о  уп р а в лен и я  
с  р ечевой  
св я зью  п о  те­
л е ф о н у )
2. Ш ум , в о з ­
н и каю щ и й  
в н утр и  .п ом е­
щ ений  и п р о ­
никаю щ и й  в 
п ом ещ ен и я , 
н а х од ящ и еся  
на тер р итори и  
пр едпри ятия ;

а ) п о м ещ ен и я  87 
счет ноэлект

79 72 6 8 65 63 61 59 70

р он н ы х  м а ­
ш ин и  участки  
точн ой  с б о р ­
к и , м а ш и н е  
писны е б ю р о
б )  п о м ещ ен и я  99 
ла б о р а то р и й , 
к а би н ы  н а б лю ­

92 8 6 83 80 78 76 74 35

д ен и я  и д и с­
та н ц и он н ого  
уп р а в лен и я
3. П о сто я н н ы е  103 96 91 8 8 85 83 81 80 90
рабочие м еста  
в п р о и зв о д с т ­
в ен н ы х  п о м е ­
щ ен и я х  и  ча  
терр итори и  
предприятия

П р и м е ч а н и е .  В  за ви си м ости  о т  хар актера  ш у м а  и в р ем ен и  е г о  
во зд ей ств и я , в ели ч и н ы  о к т а в н ы х  ур о в н ей  з в у к о в о г о  д а в лен и я  п од леж а т  
утолщ ению  с о г л а с н о  т а б л . 84.
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Т а б л и ц а  84. Зависим ость д ли тельн ости  воздействия 
и  характера ш ум а

С ум м арная  д ли тельн ость  
воздействи я  за см ену  
(рабочий д е н ь ) , ч

Х арактер  ш ум а , д Б  и ли  д Б з

ш и р ок оп олосн ы й I тональны й 
ИМПУЛЬСНЫ

от 4  д о  8 0 -5
"  1 Д о 4 +6 +1
”  1/4 д о  1 + 1 2

”  5 м ин д о  1/4 +13 +13

м енее 5 м ин +24 +19

П р и м е ч а н и я :  1. Д ли тельн ость  воздействия ш ум а  долж на бы ть
обоснована расчетом  и ли  подтверж дена технической  док ум ен тац и ей  
2. Т о н а льн ы м  с л ед ует  считать ш ум * в  к о т о р о м  п р ослуш и вается  з в у к  
опр еделенн ой  частоты . 3. И м п ульсн ы м  с л ед ует  считать ш ум , в осп р и н и м а в  
м ы й  к а к  о тд ельн ы е удар ы  и  состоящ и й  и з  о д н о го  и ли  нескольким  
и м п ульсов  зв у к о в о й  энергии: п р одолж и тельн ость  к а ж д о го  им п ульса  
м е ж е  1  с .

Т а б л и ц а  85. У льтр а зв ук . Д оп усти м ы е уровн и  з в у к о в о г о  давления? 
д л я  рабочи х  м ест  у  у л ь т р а зв у к о в ы х  у ста н ов ок

С реднегеом етические частоты  12500 
1/3-октавных* п о л о с , Г ц

У р овн и  з в у к о в о го  давления, д Б  75

16000 I 2 0 0 0 0  и  вы ш е 

85 110

П р и м е ч а н и е .  П ри с ум м а р н о м  воздействи и  у л ьтр а зв ук а  м енее 4  ч в  
см ен у  указанны е в  та бл . 85 ур овн и  з в у к о в о го  да в лен и е  д олж н ы  
увеличиваться  в  соответствии  с  та бл  . 8 6 .

Т а б л и ц а  8 6 . Д ли тельн ость  воздействи я  у льтр а зв ук а  
и  величина поправки

С ум м арная  д ли тельн ость  воздействи я  
у льтр а зв ук а , ч

П оп равка , д Б

о т  1 д о  4 + 6

9 9  1/4 д о  1 + 1 2

”  5 м ин д о  1/4 +18

”  1 д о  5 мин +24

П р и м е ч а н и я :  1* Д ли тельн ость  воздействи я  у льтр а зв ук а  долж на
бы ть обосн ован а  расчетом  и ли  подтверж дена технической  док ум ен тац ией . 
2. У р ов н и  з в у к о в о г о  дав лен и я  в  расчетны х точ к а х  оп р еделяю тся  п о  
С Н и и  11-12-77, м ероприятия п о  сниж ению  ш ум а  назначаются в соответст­
вии  с эти м  ж е СН иП . 3. Т а б ли ц ы  8 3 -8 6  состав лен ы  п о  м атериалам  [3 2 , 
331.________________ м .............................. ........................... ..........
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10. РАСХОД ОСНОВНЫХ МАТЕРИАЛОВ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ

Т а б л и ц а  87. Нормы расхода основных материалов 
ш знергшоштеяей на изготовление 1 т металлоконструкций

МЕТ АЛЛОХОНСТРУКЦЙЙ

J  на 1  т  конструкций

М е т а л л , к г  1 0 3 7 ,0 0

Э л е к т р о д ы » к г :

н а  п р и х в а т к у  1 ,4 6

н а  с в а р к у  1 8 ,0 0

С в а р оч н ая  п р о в о л о к а  д л я  а в т о м а т и ч е с к о й  1 0 ,6 0
с в а р к и  п о д  с л о е м  ф л и к », к г

С в а р оч н ая  п р о в о л о к а  д л я  п о л у а в т о м а т и ч е ск и й  1 0 ,7 0
с в а р к и  в  ср е д е  у г л е к и с л о г о  га за  (С О 2 ) , к г

П о р о ш к о в а я  п р о в о л о к а  д л я  с в а р к и  в  с р е д е  1 2 ,5
у г л е к и с л о г о  га з а , к г

Порошковая п р о в о л о к а  д л я  с в а р к и  б е з  газ© * 1 3 ,2
вой за щ и ты , к г

Ф л ю с , к г  12 ,7

Лакокрасочные материалы в  нсхощюй в я з - 2 ,6
КОСТИ, К Г  ЕЕ 1 ОДОЙ

Вштворнтель дпж раазаденкя до рабочей 1*3
вязкости и корректировки, кг на 1 слой
^створзхель для обезжиривания, кг 0 ,0 7

Порошок К М -1 , кг 0 ,0 8

Электроэнергия, кВ т>ч 225

Кислород, Н м ^  1 5 ,0 0

Природный газ, НмЗ 1 ,7 0 х

Углекислый газ, кг 9 ,2 3

С ш х ы Й  воздух, Н м ^  2 3 0 ,0 0

Вот  на лрсшводсзвеншые кузщы, 1, 8-5-2,О**
Пар на производственные н у ж д ы , кг 360-5-450

s Расход природного газа указан для кислородной резки. 
хх Расход воды указан для двухслойной окраски.

130



Т а б л и ц а  88. Норма расхода вспомогательных материалов 
на изготовление 1 т металлоконструкций

Вспомогательные материалы Годовая норма расхода
на 1 т конструкций

I. Металлоизделия
Катанка торговая (проволока для увязки), 3,5
полосовая сталь для упаковки, кг
Трубы  разные (газовые, цельнотянутые и д р .), м 0,1
Литье чугунное, кг 0,12
Стальной канат (для кранов и палочных 0,09
приспособлений), кг
Цепи сварные -  грузовые и тяговые, кг 0,035
Метизы разные (хъозди, шурупы, костыли, сетка 0,06
и пр.), кг
Болты сборочные (с гайками), кг ЗД

П. Цветные металлы
Баббит, кг 0,005
Алюминий (чушковый и прокат), кг 0,012
Латунь и латунный прокат, латунные трубки, кг 0,005
Медь чушковая и прокат, красная медь, кг 0,008
Бронза чушковая и прутковая, кг 0,0035
Олово и припой, кг 0,004

Ш. Резино-асбестовые изделия 
Рукава (шланги), м:

пневматические 0,015
кислородные 0,035
беязостойкие 0,003

Рукава (трубки) ацетиленовые, м 0,02
Асбошнур, асбокартон и пр., кг 0,0075

1У. Электроматериалы
Кабель сваровдый, м 0,005
Провод обмоточзый и установочный, м 0,09
Провод голый алюминиевый, кг 0,015
Лампы котельные, шт, 0,015
Электролампы осветительные и люминесцентные, 0Д4
шт.
Электроустановочные изделия (патроны, 0,005
розетки, вилки), шт.
Электроизоляционные материалы (лакоткань, 0,0024
текстолит, фибра, смоляная лента и др.), кг

131



Продолжение табл. 88

Вспомогательные материалы I Годовая норма расхода
I на 1  т конструкций

У . Инструмент

Сверла д л я  сварных конструкций, шт. 0,04

Развертки разные, шт. 0,006

Напильник, шт. 0,015

Ножовочные полотна, шт. 0,04

Абразивный инструмент (к р у ги  точильные 0,01
и ш лиф овальны е), шт.

Линейки масштабные стальные, шт. 0,0006

Рулетки  стальные, шт. 0,002

Метры стальные, шт. 0,005

М олотки  разные, шт. 0,002

П лоскогубц ы , пассатижи, клещ и, шт. 0,002

УГ. Б умага

Бумага писчая и бланки, к г  0,04

Бумага чертежная (в а тм а н ), к г  0,006

Бумага светочувствительная, р улон ы  0,045

К алька бумажная и карандашная, рулоны  0,0035

Картон, к г  0,8

УП . Текстильны е материалы

Ветошь и концы , к г  0,05

Обтирочные материалы, к г  0,01

УШ. Разные материалы

Кисти малярны е, пгг. 0,03

Щетки металлические, шт. 0,005

Стекла ’Т И С С ’ , шт. 0,04

Очки защ итны е, шт. 0,006

Щитки д л я  сварщ иков» шт. 0,005

Манометры, шт. 0,001

К ок с , к г  0,002

Карбид кальция, к г  2,8

Цемент, к г  0,3

IX .  Пиломатериалы

Л ес  к р углы й , м^ 0,02

Фанера, листы  0,003
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П родол ж ен и е табл. 88

В спом огательны е м атериалы Г о д ов а я  норм а расхода 
на 1  т, кон струкций

X . Смазочны е м атериалы

М асло  индустриальное № 30, кг/т 0,15

М асло  индустриальное № 1 2 , кг/т 0,08

М асло  индустриальное № 45,кг/т 0 , 0 2

М асло  ин дустриальное № 20,кг/т 0,015

Пуш ечная см азка , кг/т 0,004

С о ли д о л , кг/т 0 , 0 0 2

Тавот , кг/т 0,004

Э м ульси я  Э-1, кг/т 0,047

К еросин  осветленны й, кг/т 0,152

Бензин А>70дсг/т 0,007

М асло  ц и ли ндр овое л е г к о е  № 24, веретенное, кг/т 0,1

М асло  трансф орм аторное, кг/т 0 , 0 2

Вазелин технический, кг/т 0 , 0 1 2

Прочие см азочны е м атериалы , кг/т 0 , 0 2

С ульф оф р езол , кг/т 0,032

П р и м е ч а н и е .  Т а бли ц ы  87, 8 8  составлены  п о  м атериалам  Г1 2 -1 8
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Т а б л и ц а  89. Н ор м ы  расхода  лак ок р а соч н ы х  м атериалов

Л ак ок р асочн ы е материа­
л ы

Стандарты, тех ­
нические у с ло в и я

Н орм атив расхода  Л К М  
при о к р а ск е  г/ (м 2  . и к м )

Т о лщ и н а
о д н о го

Н аим енование раство­
ри телей

м ето д о м  
стр уй но­
г о  о б ­
ли в а

м ето д о м
пн евм о-
распы ­
лен и я

м ето д о м  
б езв о з­
д уш н о­
г о  рас- 
пы лени я

с л о я  
п ок р ы ­
тия, м к м

Расход  раство­
р и теля  к  н ор ­
м ативу  р а схо ­
да ла к о к р а со ч ­
н о го  м атериала 
д ли  доведени я  
д о  рабочей 
в я зк ости , %

Э м аль  пентаф талевая 
ПФ-133 светло-серая

Г О С Т  9 2 6 -6 3 3,20

ПФ-115 светло-серая ГО С Т  6 4 6 5 -7 6 3,20

Г р ун тов к а  на конденса­
ционны х с м о ла х  Ф Л -0 3 К

Г О С Т  9 1 0 9 -7 6 3,95

коричневая

Г р ун то в к а  на п о ли ­
эф ирны х с м о ла х  ГФ -021* 
ГФЮ 119

Т У 6 -1 0-1642-77. 
Г О С Т  2 3 3 4 3 -7 8

4,05

3 41 3,20 1 2 -2 5 С ольвен т , к с и л о л  и ли  
см есь  о д н о го  и з  ни х  с 
уйат-спиритом  в  с о о т ­
нош ении 1 : 1

15,0

3,56 3,34 1 2 -2 5 С ольвен т , уайт-спирит, 
скипидар

15,0

4,22 3,95 1 2 -2 5 С ольвент , к с и л о л  и ли  
см есь  о д н о го  н з  них с 
уайт-спиритом  в  соотн о ­
ш ении 1 : 1

2 0 , 0

4,31 4,05 1 2 - 2 0 Т о ж е 2 0 , 0

П р и м е ч а н и я :  1. Т абли ц а  состав лен а  п о  м атериалам  [4 ,  2 4 ].  2. В данной таблице приведены  н аи более  часто 
п р и м ен яем ы е ла к ок р асочн ы е м атериалы  при о к р а ск е  стр ои тельн ы х м ета ллок он стр ук ц и й . 3. Р асход  растворителя  д л я  
к ор р ек ти р ов к и  в я зк ости  ла к о к р а со ч н о го  материала д л я  ок р а ск и  м ето д о м  стр уй н ого  о б ли в а  составляет 5 0 -1 0 0 %  н ор м ы  
расхода ла к о к р а со ч н о го  материала.



11. РАСХОД ЭЛЕКТРОНОСИТЕЛЕЙ

Нормы расхода сжатого воздуха

Т а б л и ц а  90. П невм атические патроны . 
Рабочее давление в о зд ух а  0,6 М П а

Вид патрона М аксим альны й  
диам етр  заж имае­
м ой  детали , м м

Х о д  за­
ж им но­
г о  к у -  
лачка, 
м м

М акси м аль­
ное тяну* 
щ ее усили е 
о т  привода, 

Я

Расход  с в о б о д ­
н о го  в о зд ух а  за 
один  двойней  
х о д , Н м 3

ра­
б оте  на 
заж им

при ра­
боте  На 
разж им

К ли н ов ы е 6 0 *1 0 0 1 4 0 *2 0 0  4 - 7 3000О * 0,066
*4 0 0 0 0

Рычажные 1 0 0 *2 4 0  240 5 - 1 0  3 0 0 0 0 *  0 ,0 6 6 -0 ,1 3 2
-4 5 0 0 0

К линоры чаж ны е 3 0 0 *3 8 0  4 0 0 *5 0 0  6  4 2 4 0 0 *  0 ,0 6 6 -0 ,1 3 2
*5 0 0 0 0

П р и м е ч а н и я :  1 . В  таблицах р а сход  сж атого  в о зд ух а  дан в  св обод н ом  
состоянии в Н м З  (н ор м а льн ы х  к у б о м е т р а х ) , т*е. при давлении 101308 Па 
и тем пер  агуре 2 0 ° С  и без  потерь внутри  обор уд ован и я  и во внеш них сетях. 
Расход  сж атого  в о зд у х а  в  Н м 3  за  ц и к л  работы  -  это  е го  р асход  за 
теоретическое в р ем я  пр одолж и тельн ости  ц и к ла  и берется  п о  паспортны м  
характеристикам  обор уд ован и я . 2. Т а бли ц ы  9 0 -1 0 4  составлены  по 
материалам  Г 211.

Т а б л и ц а  91. П невм атические тиски . 
Рабочее давление в о зд ух а  0,5 М П а

М од ель М еханичес­ П невм ати­ У си ли е
к о е  пере­ ческий х о д заж има,
движ ение гу б к и , м м И
подвиж ной
гу б к и , м м

Расход  св о б о д н о ­
го  в о зд ух а  за один  
д о й н о й  ход ,
НмЗ/мин

М аш инные

М Т В -2 5 0 П  250 4 45000 0,007

Слесарны е 

175Гор и зонтально-
п оворотны е

20 8800 0,008



Т а б л и ц а  92. П н евм атическ ий  и н стр ум ен т . П невм ати ческ и е  
с в е р ли льн ы е  м аш ины . Рабочее  д а в лен и е  в о з д у х а  0 ,5  М П а

В ид ш с т р у -  
м ента

Н а и б о л ь ­
ш ий  диа­
м етр  с в ер ­
л ен и я , м м

Ч астота  вра­
щ ения ,

М о щ ­
ность,
В т

М ас­
са, к г

Д и а ­
м етр
ТТПТЯ№-

Р а сх о д  с в о б о д ­
н о го  в о з д у х а

ш иш
ГЧ1 и НмЗ/

1 МИН
НмЗ/ч

на х о ­
л о с ­
т о м  
х о д у

п о д
наг­
р у з ­
к о й

о
св ету ,
м м

Д л я  о б р а б о т к и  5 - 3 2  
стали

3 5 0 -
3000

2 6 0 -
1500

1 1 0 -
1470

0 ,8 5 -
11,9

9 - 1 6 0 ,3 -
2,5

1 8 -1 5 0

Ревер си вн ы е 3 2 - 5 0  -  4 0 -  8 1 0 -  1 Q -  1 3 -  1 ,6 -  9 6 - 1 2 0
м аш ины  д л я  6 0  1100 14 16 2,0
р азверты ван ия
отверстий

Т а б л и ц а  93 , П невм ати ческ и е  р езьбо н а р езн ы е  м аш ины . 
Р абочее  д а в лен и е  в о з д у х а  0 ,5 М П а

Ви д  и н стр у­
м ен та

Н а и б о ль ­
ш ий диа­
м етр  не* 
разреза ­
е м о й  
р езьбы , 
м м

Ч астота  вращ ения, 
об/м ин

М ощ ­
ность,
Вт

М ас­
са,
к г

Д на-
м етр  
ш лан ­
га  в 
св ету , 
м м

Р а сх о д  с в о ­
б о д н о го  в о з ­
д у х а

вп р аво в л е в о
НмЗ/
/мин

НмЗ/ч

Р езьбо н а р ез­ 3 - 1 4 1 5 0 - 3 0 0 - 3 7 0 - 0 ,3 9 - 9 - о д - 6 - 6 6

ны е м аш ины SOD 1580 66 0 3,2 13
1 , 1

п р я м ы е

Т а б л и ц а  94 . П н евм ати ческ и е  р у б и ль н ы е  м о л о т к и . 
Р абочее  д а в лен и е  в о з д у х а  0 ,5  М П а

В и д и н ет р у *
м ента

Работа
удара ,
Н м

Ч и сло
уд а р ов

М асса,
к г

Д и а м етр  
ш ла н га  в  
св ету , м м

Р а сх о д  с в о б о д н о ­
г о  в о з д у х а

в м ин
Н м З/м ии  |нмЗ/ч

Р у б и ль н ы е 6 ,2 - 1 6 1 6 0 0 -
3000

3 ,2 -5 ,5 1 2 -1 6 0 ,3 - 0 ,9  184-54

Т а б л и ц а  95* П н евм ати ческ и е  к л е п а л ь н ы е  с к о б ы  (п р е с с ы ). 
Р абочее  д а в лен и е  в о з д у х а  0 ,5  М П а

В ид  и н стр у ­
м ента

М ак си ­
м а льн ы й  
д и ам етр  
стальн ой  
за к л е п ­
к и , м м

Р а зм ер  с к о ­
бы , м м

У си ли е  
на о б ­
идам и^

н  i

_____]

Ч и с ло
х о д о в

Mac*-
са,

Р а сх о д  с в о б о д ­
н о г о  в о з д у х а

в ы л е т зев..
В Mnti

f

!

к г
НмЗ/
/мин

НмЗ/ч

К леп а л ь н ы е  2 - 5  5 7 -  5 5 -  1 4 0 0 0 -  2 0 -  4 5 »  0 ,1 2 - 7 ,2 - 9 ,8 4
с к о б ы  140 170 4 2 0 0 0  30 I 4 te  0 ,164
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Т а б л и ц а  96 . П н евм ати ческ и е  нож ни ц ы . 
Рабочее  дав лен и е  в о з д у х а  0,5 М П а

В ид и н стр у­
м ента

Н а и б о ль ­
ш ая т о л щ и ­
на р азрезае­
м о г о  ли ста  
и з  стали , 
м м

Ч и сло  
д в о й н ы х  
х о д о в  в 
м ин

М о щ ­
ность,
Вт

М асса,
к г

Д и ам етр  
ш лан га  в 
св ету , 
м м

Р а сх о д  с в о ­
б о д н о го  в о з ­
д у х а

НмЗ/ [н м З / ч  
/мин

Н ож н иц ы  в и б ­

г

О10
0

о

8 0 0 - 1 1 0 - 1 ,2 - 9 - 1 3 0 ,3 - 1 8 -
рационны е 3700 370 3,5 0 , 8 48

Н ож ницы 1 ,2 - 2 ,5 8 7 5 - 2 5 8 - 1 ,0 -  9 - 1 3 0 ,2 5 - 1 5 -
в ы р у б н ы е 2400 370 2 , 8 0 , 8 48

Н ож ницы 1 , 0 - 1 1 0 1,35 9 0,25 15
д и с к о в ы е

Т а б л и ц а  97 . П невм ати ческ и е  п у льв ер и за то р ы  д л я  о к р а с к и  
и м ета л ли за то р ы

Т и п  и н стр у ­
м ента

С редн яя
пр ои зведи -
тр п ш л т .

Д и ам етр  
о тв ер с ­
ти я  со п ­
ла , м м

Д а в лен и е  в о з д у ­
ха, М П а

М ас­
са,
v r

Р а сход  св о ­
б о д н о го  
в о зд у х а , 
НмЗ/ч

IvJlbnUvlD
при о к р а с ­
к е , м 2 /ч

в  распы ­
л и т е л е

в ба к е  с 
к р а ск о й

1 U

П уль в ер и за т о р  1 8 -7 5  
д л я  о к р а с к и  
типа К РУ -1

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

2 ,4 -1 6

П уль в ер и за т о р  
гида С О -4 3 А

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

2 0 - 3 0

Т а б л и ц а  98. У ста н о в к и  пн евм а ти ческ и е  п о  о к р а с к е  
м е т о д о м  б е з в о з д у ш н о го  р асп ы лен и я

М о д е л ь Р а сх о д  
к р а ск и , 
г/мин

Д а в лен и е , М П а М асса,
к г

Р а сх о д  с в о б о д н о ­
г о  в о зд у х а , 
НмЗ/чп о д в о ­

д и м о г о
в о з д у х а

к р а ск и

1 У Б Р К .П 4 0 0 -1 5 0 0 4 - 6 8 - 1 0 180 5,0

У Б Р 2 К 4 0 0 -1 5 0 0 4 - 6 1 2 -1 3 85 3,0

У Б Р Х -1 4 0 0 -1 5 0 0 4 - 5 1 0 -1 5 85 3,8
(С Д 150-01 )

В И З А -1 4 0 0 -9 5 0 4 - 7 3 ,5 -1 6 2 1 7,7
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Т а б л и ц а  99. П й ев ^ тк ч еек и е  пы лесосы

Модель

Ш1-ЗМ
1Ш-4М

Разрежение 
в о  всасы­
вающей 
трубе, Па

П олезная
ем кость
резервуара,

Масса,
к г

Диаметр 
воздуш ­
ного  
ш ланга 
в  свету, 
м м

Расход свободно­
го  воздуха

НмЗ/мин НмЗ/ч

133300 0,0025 5,7 9 0 , 8 48

133300 0,023 7,2 9 0 , 8 48

Т а б л и ц а  100. П невматическиецилиндрическиеподъемники. 
Рабочее давление воздуха  0,5 М Па

Приспособление М аксималь­ М аксималь­ Масса, Диаметр Расход сво­
ная гр узо ­
подъем ­
ность, Я

ная высота
подъема,
м м

к г шланга 
в  свету, 
м м

бодного  воз­
д уха  на 
один двой­
ной ход , 
НмЗ/мин

Пневматические 3 0 0 0 -1 2 5 0 0 1 2 0 0 -1 5 0 0  7 0 -2 5 0  18 0 ,08 -0 ,25
цилиндрические
подъемники

Т а б л и ц а  101. Укрупненные данные д л я  ориентировочного
опр еделеш я  количества потребителей сж атого воздуха

Потребители воздуха

Патроны пневмати­
ческие

О бслуж иваемое обо ­
рудование шш рабочее 
место

К оличество потребите­
лей  сжатого воздуха  по 
отнош ению к  установ­
ленн ом у количеству еди­
ниц оборудования или 
рабочих мест, %, при 
производстве

массо- серий­
ном  и ном
крупно­
серий­
ном

м е лк о ­
серий­
н ом  к 
единич­
ном

Механические цехи и отделения 

Токарны е станки 60 40  25

Токарные патронные 
полуавтоматы , токар­
но-револьверные пат­
ронные станки и по­
луавтоматы :
однош пикдельные 100 70 50

двухш пиндельные 200 140 -
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П р о д о л ж е н и е  табл. 101

П о тр еб и т ели  в о з д у х а О б с л у ж и в а е м о е  о б о ­
р уд ов а н и е  и ли  р а бо ­
чее м е с т о

К о ли ч е с т в о  п о т р еб и т е ­
л е й  сж а то го  в о з д у х а  по 

отн ош ен и ю  к  у ста н о в ­
л е н н о м у  количеству еди­
ниц оборудования или 
рабочи х  м ест,% , при 

производстве

массо­
вом и 
к р у п н о ­
сер и й ­
н о м

серий- м е л к о »  
н о м  серий­

н о м  и
еди ни ч­

н о м

П р и сп о со б лен и я  пн ев - С в ер ли льн ы е , ф р езер - 80  60  25
м аги ческ и е  (за ж и м н ы е , ны е, п оп ер ечн о-стр о- 
к о н д у к т о р а , ти ск и  и  пр .) га яьн ы е , д о л б е ж н ы е  и  

а лм азн о -р асточн ы е 
стан ки

С бор оч н ы е  ц ех и  и  о т д е л е н и я

Т и с к и  пн евм а ти ческ и е  
слесар н ы е

В ерстаки 30 2 0 1 0

Н ап и льн и к и  п н евм ати ­
ческ и е

и
1 0 2 0 30

М аш ин ы  пневм атичес­
к и е  св ер ли льн ы е

В ер стак и  и  сбо р о ч н ы е
с т о л ы

- 1 0 2 0

М еста  д л я  п о д го т о в к и - 50 80
б а з о в ы х  д ет а лей  и  п р ед ­
в а р и тельн о го  м онтаж а 
(к а р к а сн а я  с б о р к а )

М аш ины  п в ев м а п ш еск н е  Т о  же 
ш ли ф о в а льн ы е

— 50 8 0

М о л о т к и  п н евм атичес­
к и е  рубш хьны е

— 2 0 4 0

Ш абер ы  пн евм атичес­
к и е

М еста  д л я  ш а б р о в к и — 60 5 0

М аш ины  пневзмазш ес- 
к и е  р езьбо н а р езн ы е

В ер стак и  и  сбор оч н ы е  
с т о л ы

- 2 0 30

М аш ин ы  пн евм атичес­
к и е  р е зьб о за в ер ты в а ю ­
щ ие

В ер стак и , с бор оч н ы е  
с т о л ы  и  станции к о н ­
в е й е р о в  у з л о в о й  с б о р к и

80 50 30

С тац и онарн ы е м еста  
д л я  о б щ е г о  м онтаж а 
и зд ели й "

1 0 0 1 0 0

Станции к о н в ей ер о в  
д л я  о б щ е го  м онтаж а 
и зд ели й

50 50

М о л о т к и  пн евм атичес­
к и е  к л е п а льн ы е

В ер стак и  и  сбор оч н ы е  
с т о л ы

- 3 5
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П р од ол ж ен и е  табл. 101

П отр еб и т ели  в о з д у х а О б служ и в а ем о е  о б о ­
р удовани е и ли  р а б о ­
чее м есто

К о ли ч ест в о  П отребите­
л е й  сж атого  в о зд у х а  по 

отн ош ен и ю  к  уста н ов ­
л е н н о м у  к о л и ч е с т в у  еди ­
ниц о б о р у д о в а н и я  или  
рабочи х  м ест,% , при 

п р ои зв од ств е

м а ссо ­
в о м  и 
к р у п н о ­
серий­
н о м

серий­
н ом

м е л к о ­
серий­
н о м  и 
единич­
н о м

С к о б ы  пневматичесг 
ки е  к л еп а льн ы е

Т о ж е — 3 5

Н ож н иц ы  пневм атичес­
к и е

— 3 5

О к р асочн ы е цехи  и  о тд елен и я

М аш ины  пневм атичес­ М еста  д л я  зачистки 1 0 0 1 0 0 1 0 0

к и е  ш ли ф ов а льн ы е д еталей

М еста  д л я  о к р а с к и  
д ета лей  и и зд ели й  п у л ь ­

1 0 0 1 0 0 1 0 0

вер и заторам и

У ста н ов к и  д л я  о к р а с к и М еста д л я  о к р а ск и 1 0 0 1 0 0 1 0 0

м е т о д о м  б е з в о з д у ш н о ­
г о  расп ы лен и я

д ета лей  и и зд ели й

У частки  у п а к о в к и  и зд ели й

П и сто леты  д л я  за би в к и  
гв о зд е й

М еста  д л я  у п а к о в к и 1 0 0 1 0 0 1 0 0

Т а б л и ц а  102. М уф ты  вк лю ч ен и я . 
Р абочее  д а в лен и е  в о з д у х а  0 ,3 5 -0 ,5  М П а

О б служ и в а ем о е
о б о р уд о в а н и е

У си ли е ,
к Н

Ч и с л о  
х о д о в  
п о л з у ­
нов  в  
м ин

С редн ее  
к о л -в о  
в к л ю ч е ­
ний в  
м ин

Р а сход  св< 
г о  в о зд у х ]

Н мЗ/мин

эбодно-
1

Н м^/ч

П р ессы  о д н о к р и в о ш и п н ы е 630 80 25 0,50 30,0
о т к р ы ты е  п р о с т о го 1 0 0 0 80 25 0,50 30,0
дей стви я 1600 37 1 1 0 , 2 2 13,2

2500 35 1 0 0 , 2 0 1 2 , 0

П р ессы  од н ок р и в ош и п н ы е 1600 37 1 1 0 , 2 2 13,2
за к р ы ты е  п р о с т о го 2500 32 1 0 0,48 28,8
дей стви я 3150 32 1 0 0,67 40,2

6300 2 0 7 0 , 6 6 39,6

П р ессы  д в у х к р и в о ш и п н ы е 1 0 0 0 38 1 2 0,36 2 1 , 6

о тк р ы ты е  п р о с т о го  
д ей стви я
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П р одол ж ен и е  табл. 102

П отр еби тели  в о зд у х а О б служ и в а ем ое  обо - | К оли чество  потребите- 
рудование или  рабо- л ей  сж атого  в о зд ух а  по 
чее м есто  отн ош ению  к  устан ов -

П рессы  дв ухк р и в ош и п н ы е  
закры ты е п р о сто го  
действия

П рессы  одн ок р и вош и п н ы е 
закры ты е д в о й н о го  
действия

П ресс  ли сто ги бочн ы й

Н ож ницы  гильоти н н ы е 
д л я  ли ста  то лщ и н ой  16 м м

л е н о м у  к оли честву  еди­
ниц о б ор уд ов а н и я  или  

, рабочих мест,9г, при 
! п р ои зводстве

1 м ассо- j серий- 
в о м  и I н ом  
к р уп н о- , 
серий- I 

. н ом

м е л к о ­
серий­
н о м  и 

единич­
н ом

1600 30 1 0 0,31 18,6
2500 24 8 0,36 2 1 , 6

4000 2 0 7 0,63 37,8

1 0 0 0 15 6 0 , 1 1 6 , 6

3150 1 0 3 0,41 24,6
6300 8 2 0,32 19,2

2500 24 9 0,09 5,4

- 30 1 1 0 , 1 1 6 , 6

П р и м е ч а н и я :  1. Д л я  пр ессов  с  гидропн евм атически м и  п од уш к а м и  
дан сум м а р н ы й  р асход  в о зд у х а  на м уф ты  вк лю чен ия  и гид р оп н ев ­
м атические п од уш к и . 2. Все р асходы  даны  с учетом  наличия перед  
м уф там и  в к лю чен и я  реси веров . 3. П ри  р аботе  со  средствам и  автом ати ­
зации приведенны й р а сход  в о зд у х а  с л ед ует  ув ели чи ть  в 1 , 3  раза.

Т а б л и ц а  103. П невм атические ш ли ф овальн ы е м аш ины  
(п е р е н о с н ы е ). Рабочее д ав лен и е в о зд ух а  0,5 М Па

В ид и н стру­ Н аибольш и й Частота вращ е­ М ощ ­ Расход  с в о б о д н о ­

мента диам етр  п о ­ ния, об/м ин н ость  на 
ш пинде­
л е , Вт

го  в о зд ух а
ли р о в а льн о ­
го  к р у га , м м на х о л о с ­

т о м  х о д у
п о д
за гр уз­
к о й

Н м  3/м ин Нм^/ч

Ш лиф оваль- 6 0 —150 6 0 0 0 — 4 5 0 0 — 295— 0 ,6 5 — 23 ,4—
ны е м аш ины  12000 6000 1260 1,5 54

Т а б л и ц а  104. О чистное о б ор уд ов а н и е . Рабочее давлен ие 
в о зд у х а  0 ,4 -0 ,5  М П а

О бор удован и е М о д ель К оли ч еств о  др о - 
б ем етн ы х  (д р о ­
б естр уй н ы х ) ап­
паратов

334М

Расход  св о б о д н о го  в о з ­
д ух а , НмЗ/ч

средний J  м ак си м альн ы й  

125 250Д р обестр уй н ы й
д в ухк а м ер н ы й
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Продолжение табл. 104

Оборудование Модель Количество дро- 
беметных (дро­
беструйных) 
аппаратов

Расход свободного 
воздуха, Нм3/ч

среднкй|макеимальный

Дробеметно-дробе- типа 2 0,2 0,2
струйная камера в ДК- 1 0  1 30 250
комплекте с аппа­
ратом 334М

П р и м е ч а н и я :  1. Расход свободного воздуха дан на комплектное 
оборудование. 2. Расходы по очистным барабанам и столам даны на 
кратковременную работу секторшшышх затворов подачи в течение 10 с за 
1 ч при двух загрузках, а по дробеметной камере на кратковременную 
доочистку дробеструйным аппаратом 334М в течение 6 мин за 1 ч при двух 
загрузках.

Н о р м ы  р асход а  к и с ло р о д а , ацетилена
и  зам ен и телей  ацетилена

К и с ло р о д н а я  р азд ели тельн а я  р езк а  предназначена д л я  о б р а ­
б о т к и  с та льн о го  л и с т о в о го  и  п р о ф и ль н о го  п р оката . Л и сто в о й  
п р о к а т  р еж ется  в  о с н о в н о м  м аш инам и  д л я  к и с л о р о д н о й  р е зк и , 
п р оф и льн ы й  -  м аш инам и  и  ручн ы м и  резак ам и . В  ц ехах  
о б р а б о т к и  наш ли  прим енение стационарны е и  пер еносны е 
га зор еза тельн ы е м аш ины .

Стационарны е и  пер еносны е м аш ины  о б щ е п р о м ы ш л е н н о го  
назначения у к о м п л е к т о в а н ы  м ун д ш т ук а м и , р аботаю щ им и  на 
ацетилене и  на га за х  -  за м ен и т еля х  ацетилена. Рабочее  дав лен и е 
га зо в  н аходи тся  в  п р ед ела х  техн и ческ ой  хар актеристики  га зо р е ­
зательн ой  аппаратуры : к и с л о р о д а  0 ,2 -1 ,2  М П а ; ацетилена
0 ,0 1 -0 ,0 3  М П а ; п р и р о д н о го  газа  и  пропан-бутана  0 ,03—0,05  М П а.

Р а сх о д  га зов  д л я  м аш инной  р е з к и  дан , м 3 , на 1 м  реза.
П р и  оп р еделен и и  р асход а  к и с ло р о д а  и го р ю ч его  д л я  р а зд елк и  

к р о м о к  п о д  с в а р к у  б е з  р а зд ели тельн о й  р е зк и  м о ж н о  и с п о л ь зо ­
вать п р и веден ны е н ор м а ти в ы  с  к оэф ф и ц и ен том  1 , 1 , причем  за 
то л щ и н у  м ета л ла  пр иним ается  величина ск о с а  к р о м к и .

Т а б л и ц а  105. Основные параметры машин 
общепромышленного назначения для кислородной 
разделительной резки стального листового проката

Вид испол­ Модель обору­ Кол-во Размеры обрабаты­
ваемой заготовки

Макси­
нения дования суп­ мальная

портов (длина х ширина х 
^максимальная тол­
щина), мм

скорость 
резания, 
мм/мин

Стационар- ПКФ 2,5-1,6  2 8000x2500x100 1600
ные СГУ-1-60 2 8000x2000x100 4000
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Продолжение табл. 105

Вид испол­
нения

Модель обору­
дования

Кол-во
суп­
портов

1

Размеры обрабаты­
ваемой заготовки 
(длина х ширина х 

х максимальная тол- 
щина), мм

Макси­
мальная
скорость
резания,
мм/мии

ПКФ~8-4 4 8000x8000x100 4000
Днепр 2,5К2 2 8000x2500x160 2 0 0 0

ПКФ~3,5-1,М0 1 8000x3500x100 4000
ППлФ 2,5-6 1 8000x2500x50 6000
ППлЦ 3,5-6 1 8000x3500x100 6000

Переносные ’’Радуга” 2 Д лина и ширина -  
неограничены, 
толщина - 1 0 0

1600

П р и м е ч а н и е .  Таблицы 105-111 составлены по материалам Г2 11.

Т а б л и ц а  106. Машинная кислородная резка.
Нормы расхода кислорода, ацетилена и природного газа

Толщина 
листа, мм

Скорость 
резки, мм/мин

Расход газа на 1 м деза, м3

природныйтрючее - ;ацетилен горючее ~ i 
газ

общий рас­
ход кисло­
рода

расход
ацетиле­
на

общий рас­
ход кисло­
рода

расход
природного

газа

5 905 0,024 0,006 0,031 0,009
10 780 0,049 0,007 0,057 0 ,011

15 705 0,072 0,008 0,081 0 ,0 1 2

20 655 0,094 0,009 ОД 05 0,015
25 615 0,119 0 ,0 1 0 ОД 31 0,016
30 580 0,144 0,011 0,158 0,018
35 550 0,171 0 ,0 1 2 ОД 85 0 ,0 2 0

40 525 0,197 0,013 0,214 0 ,021

45 505 0,224 0,014 0,241 0,023
50 485 0,254 0,015 0,273 0,025
60 455 0,312 0,018 0,334 0,028
70 425 0,376 0 ,0 2 0 0,400 0,032
80 400 0,443 0 ,0 2 2 0,469 0,036
90 380 0,504 0,025 0,53? 0,040

100 360 0,587 0,028 0,621 0,044

П р и м е ч а н и е .  Давление газов, МПа; кислорода 0 ,2-1,2; ацетилена
0,01-0,03; природного газа -  0,03-0,05.

143



Т а б л и ц а  107. К и сло р о д н а я  р азд ели тельн а я  р е зк а  
л и с т о в о г о  п р оката  из н и зк о у гл е р о д и с т о й  и н и зк о ле ги р о в а н н о й  
стали  р еза к а м и  Р У

Т о л щ и н а  
ли ста , м м

Н о м ер  на­
р уж н о го  
сопла  ре­
зака

Н о м е р  в н ут ­
р ен н его  соп ­
л а  резака

Д а влен и е  
к и с л о р о ­
да, М П а

Р а сход  га за  на 1 м  реза, 
м 3

общ и й  рас­
х о д  к и с л о ­
рода

р асход
ацетилена

5 - 1 8 1 1 - 2

Чо
1

го

! 
о

0 ,0 7 0 -0 ,1 7 8 0 ,0 2 4 -0 ,0 3 4

2 0 -3 6 1 2 - 3 0 ,4 -0 ,5 0 ,1 8 5 -0 ,3 2 5  0 ,0 3 6 -0 ,0 5 1

4 0 - 6 0 1 - 2 3 0 ,5 5 -0 ,6 5 0 ,3 8 1 -0 ,9 3 6 0 ,0 5 5 -0 ,0 7 0

7 0 -1 0 0 2 4 0 .7 - 0 , 8 1 ,0 8 1 -1 ,6 4 6 0 ,0 7 6 -0 ,1

П р и м е ч а н и е .  Д а в лен и е  ац етилена  не ниж е 0 ,001 М П а.

Т а б л и ц а  108. Р а сход  газа  д л я  с уш и льн ы х  к ам ер  
ок р а со ч н ы х  ц ех о в

М о д е л ь В нутренние р а зм ер ы  к а м ер ы , 
м м

Т ем п ер ату - 
g a  с уш к и ,

Р а сход  при­
р о д н о го  га­
за, Н м 3/ч

дли н а | ш ирина
т
| вы сота

П р о х о д н ы е

Н Р-1801-4-154 7500 2 2 0 0 2500 1 2 0 -1 5 0 4 8 ,0

НР-1801-4-136 10300 1820 2350 6 0 - 7 0 41 ,0

П Л -1 6 1 8 3 П 15800 1250 2610 180 6 6 , 0

Н Р-1801-4-129 2 0 0 0 0 2300 4 1 7 0 1 0 0 1 0 0 , 0

Т а б л и ц а  109. Р а сход  пара д л я  о б о р у д о в а н и я  ок р а со ч н ы х  ц ехов

М о д е л ь М а к си м а льн ы е р а зм ер ы  
к о м п л е к т а , м м

Т е м п е ­
ратура
с у ш к и ,
ОС

Т е п л о л р о -  
и зв о д и тель - 
н ость  к а ­
м ер ы , 
ккал/ч

Р а сход  
пара, 
к г/ ч

д ли н а ш ирина в ы сота

На н а п о льн о м
к он в ей ер е :

7 0 1 Р .03 1 2 0 0 0

К а м ер ы  суш и льн ы е  п р о х о д н ы е  

1000 3000  1 0 0 -1 1 0  235320 47 0

7 0 1 Р .04 1 2 0 0 0 1 0 0 0 3000 8 0 -1 1 0 263600 523

На п о д в есн о м
к он в ей ер е :

К Л 7 7 0 1 1 2 0 0 0 1500 3300 4 0 - 6 0 130
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П родол ж ен и е табл. 109

М о д ель М акси м альн ы е разм еры Т ем п е ­ Т еп ло п р о - Р а сход
к ом п лек та , м м ратура изводи- пара,

суш ки , тельн ость кг/ч
дли на  ширина вы сота о с кам еры ,

ккал/ч

К Л 5 7 0 1

К Л 5 7 0 2

1 2 0 0 0

1 2 0 0 0

1500

1500

3300

3300

1 0 0 - 1 1 0  -  

1 0 0 -1 1 0  191000

570

380

К Л 5 1 0 1 18000

К ам ер ы  суш ильн ы е туп и к ов ы е  

3000 2500 1 0 0 -1 1 0  181100 350

р а н н и  агрегатов  п о д го то в к и  
поверхности

К Л  3002 6000  1000 2000  -  -  522

У Я  3301 12000 1500 3300 -  -  Ю 80

П р и м е ч а н и я :  1. Н ом ер а  чертежей на к ам ер ы  суш ильн ы е и ван­
ны  приведены  п о  обор уд ован и ю » разработанн ом у В Н И К Т И ста льк он стр ук - 
ция. 2. Д авление пара 0 »3 -0 »5  М Па,

Т а б л и ц а  110. Расход  в о д ы  д л я  ок р а соч н ого  обор уд ов а н и я

О борудование
Расход  в од ы  на единицу 
оборуд ован и я

на п одп и тк у ,
м5/ч

наполнение,
м 3

А гр е га т  п од го то в к и  поверхности  д л я  изд ели й  
д ли н ой  д о  1 2  м

9 -1 2 2 0

А гр ега т  п о д го то в к и  п ов ерхности  д л я  и зд ели й  
дли н ой  д о  б  м

4 - 8 16

Установка  стр уй н ого  о б ли в а - 0 ,5 -0 ,7

Г и д р о ф и л ы р ы  к ам ер  ок р а ск и  и  у ста н ов ок  
бескам ерной  ок р аск и 3,2 2 0 - 3 0

1 0 -3 5 8 1 4 5



Т а б л и ц а  1 П . Р а сх о д  в о д ы  д л я  п р и го то в лен и я  охлаж дакш дох р а ств ор ов
д л я  м е т а л ло р е ж у щ и х  ста н к ов

&

С танки Р а сход  о х ла ж д а ю щ ей  ж и д к ости , м^/сут  \ П р о д о л ж и -
ЧУ\ПТ Rf/\/Vr4t

М а к с и м а л ь ­
н ы й  р а сх о д  

м */чгруппа габари ты , м м ср ед н яя  
в м ести ­
м о с т ь  ба­
к а  д л я  о х -  
лаж даю щ е- 
г о  раствора , 

м 3

д л я  ком п ен сац и и  
ун оса  с д е т а л я м и  
при к о ли ч ест в е  
см ен  работы

V i  3

д л я  п о л ­
ной  за­
м ен ы  
ба к а

в с е го  при к о ли ч ест ­
ве см ен  р а боты

т ельн о сть  
о п о р ож н е­
ния бака ,

свы ш е пп

1 2 3
ivsjnti

С тан ки , р аботаю щ ие с  эм у ль с и е й

М елк и е - 1 8 0 0x800 0,025 0,001 0 ,002  0 ,003  0 ,0 0 3 0 ,004  0 ,005  0 ,006 5 0 ,3 0

С редние 1 8 0 0 x1 8 0 0 4 0 0 0 x 2 0 0 0 0 ,0 5 0 0 ,0 0 2  0 ,004  0 ,0 0 6  0 ,005 0,007 0 ,009  0 ,011 8 0,38

К р уп н ы е 4 0 0 0 x2 0 0 0 - 0 ,150 0 ,006  0 ,012  0 ,018  0 ,015 0,021 0 ,027  0 ,033 1 2 0,75

С тан к и , р аботаю щ ие с с о д о в ы м  р а ств о р о м

М е л к и е - 1800 x8 0 0 0,035 0,001 0 ,003  0 ,004  0 ,004 0,005  0 ,007  0 ,008 5 0,42

С редн ие 1 8 0 0x1800 4 0 0 0 x 2 0 0 0 0 ,0 7 0 0 ,002  0 ,006  0 ,008  0 ,007 0 ,009  0 ,013  0 ,015 8 0,53

К р уп н ы е 4 0 0 0 x2 0 0 0 - 0 , 2 0 0 0 ,0 0 8  0 ,0 1 6  0 ,024  0 ,020 0 ,028  0 ,026  0 ,044 1 2 1 , 0 0

П р и м е ч а н и я ;  1. С уточ н ы й  р а сх о д  ох ла ж д а ю щ ей  ж и д к ости  д л я  к ом п ен сац и и  ун о са  ее д е т а л я м и  .р и н я т р а в н ы м : д л я  
о д н о см ен н о й  р аботы  4 %  о б ъ е м а  ба к а ; д л я  д в у х с м е н н о й  р а боты  8 %  о б ъ е м а  ба к а ; д л я  тр ехсм ен н ой  р аботы  12% о б ъ е м а  бака. 
2. С уточн ы й  р а сх о д  ж и д к ости  д л я  п о л н о й  зам ен ы  с о д е р ж и м о го  бак а  подсчитан  и з у с л о в и я  ее за м ен ы  оди н  раз в  д в е  н ед ели , 
что  при  п я ти дн евн ой  р абоч ей  н е д е л е  с о о тв етств у ет  о д н о м у  разу  в  10 рабочи х  дн ей , и ли  ОД о б ъ е м а  ба к а  в су тк и .



ПРИЛОЖЕНИЕ 1

П Е Р Е Ч Е Н Ь
о с н о в н ы х  н о р м , п р а в и л , и н стр ук ц и й ,
и с п о л ь з у е м ы х  пр и  п р оек ти р ован и и  ц е х о в  за в о д о в
м е т а л ло к о н с т р у к ц и й

1. О б щ и е  п р авила  т ех н и к и  б езоп асн ости  и п р ои зв од ств ен н ой  санитарии 
д л я  пр едпри ятий  и ор ганизаций  м аш иностр оен и я  (у тв ер ж д ен ы  постанов - 
л е н и е м  П р е зи д и у м а  Ц К  п р оф сою за  р абочи х  м аш и н остроени я , 29 с ен тябр я  
1958 г . ) .

2. С анитарны е н о р м ы  организации  т е х н о л о ги ч е с к и х  п р оц ессов  и 
ги ги ен и ческ и е  т р ебо в а н и я  к  п р о и зв о д с тв ен н о м у  о б о р уд о в а н и ю  (у тв ер ж д е ­
н ы  Г л а в н ы м  са н и та р н о-эп и д ем и ологи ч еск и м  уп р а в лен и ем  М инистерства  
здр а в оохр а н ен и я  С С С Р  4  а п р еля  1973 г .  № 1 0 4 2 - 7 3 ) .

3. С тр ои тельн ы е  н о р м а  и п р авила :
С Н и П  П -91-77 ’ ’С о о р уж ен и я  п р о м ы ш лен н ы х  пр едпри ятий ” ;
С Н и П  П -33-75 ’ ’ О топ лен и е , в ен ти ляц и я  и кон диц и он и р ован и е в о з д у х а ” ;
С Н и П  П -92-76 ’ ’ В сп о м о га тельн ы е  здан ия  и п ом ещ ен и я  п р о м ы ш лен н ы х  

предпри ятий ” ;
С Н и П  П -4-79 ’ ’ Е стествен н ое  и и ск усств ен н о е  освещ ен и е” ;
С Н и П  П -12-77 ’ ’Защ ита  о т  ш у м а ” ;
С Н и П  Ш -31-78 ” Т е х н о л о ги ч е с к о е  о б о р у д о в а н и е ” ;
С Н и П  П -37-76 ’ ’ Газосн абж ен и е . В нутренние и  наруж н ы е устр ой ства ” ;
С Н и П  П -6-76 ’ ’ Н а гр у зк и  и  в о зд ей ств и я ” ;
С Н и П  Ш -29-76 ’ ’Г а зосн абж ен и е . В нутренние устр ойства . Н аруж ны е сети 

и со о р уж ен и я ” .
4 . Санитарны е н о р м ы  п р оек ти р ов а н и я  п р о м ы ш лен н ы х  предпри ятий , 

С Н  245-74В  (у тв ер ж д ен ы  Г о суд а р ств ен н ы м  к о м и т е т о м  С ов ета  М инистров  
С С С Р  п о  д е л а м  стр ои тельств а  17 а п р еля  1974 г . ) .

5. Ш ум . О б щ и е  тр ебо в а н и я  безоп асн ости . Г О С Т  1 2 .0 0 3 -7 6 .
6 . С С Б Т . О б о р уд о в а н и е  п р о и зв од ств ен н ое . О бщ и е  тр ебов ан и я  б езоп ас­

ности . Г О С Т  1 2 .2 .0 0 3 -7 4 .
7. С С Б Т . В о з д у х  рабочей  зон ы . О бщ и е санитарно-гигиенические 

тр ебован и я . Г О С Т  1 2 .1 .0 0 5 -7 6 .
8 . С С Б Т . П р оц ессы  п р ои зв од ств ен н ы е. О бщ и е  тр ебов ан и я  безоп ас­

ности . Г О С Т  1 2 .3 .0 0 2 -7 5 .
9. С С Б Т . И зд ели я  э л ек тр о тех н и ч еск и е . Р аботы  элек тр осв а р оч н ы е . 

О б щ и е  тр ебо в а н и я  безоп асн ости . Г О С Т  12 .2 .0 0 7 .0 -7 5 , Г О С Т  1 2 .3 .0 0 3 -7 5 .

10. С С Б Т . О пасны е и в р ед н ы е п р ои зв од ств ен н ы е ф а к тор ы . К ла сси ф и ­
кац и я . Г О С Т  1 2 .0 .0 0 3 -7 4 .

11. С С Б Т . С р едства  защ иты  р аботаю щ их. К ласси ф и к ац и я . Г О С Т  
1 2 .4 .0 1 1 -7 5 .

12. С С Б Т . П р и сп о со б лен и я  станочника. О б щ и е  требован и я  б езоп асн ос­
ти. Г О С Т  1 2 .2 .0 2 9 -7 7 .

13. С С Б Т . О б о р уд о в а н и е  дер евообр а ба ты в а ю щ ее . О бщ и е требован и я  
безоп асн ости . Г О С Т  1 2 .2 .0 2 6 -7 / .

14. С С Б Т . О б о р уд о в а н и е  к узн еч н о -п р ессов ое . О бщ и е тр ебован и я  
безоп асности . Г О С Т  1 2 .2 .0 1 7 -7 6 .

15. С С Б Т . С тан ки  м ета ллообр а ба ты в а ю щ и е . О бщ и е тр ебовани я  б е з ­
опасности . Г О С Т  1 2 .2 .0 0 9 -7 5 .

16. С С Б Т . О б о р уд о в а н и е  и  аппаратура д л я  га зоп ла м ен н ой  о б р а б о т к и  
м е т а л л о в  и  т е р м и ч е с к о го  нап ы лен и я  п ок р ы ти й . Т р еб о в а н и я  безоп асности . 
Г О С Т  1 2 .2 .0 0 8 -7 5 .

17. Р ек ом ен д ац и и  п о  прим ен ени ю  эл ек тр и ч еск о й  пож аркой  си гн ализа ­
ции (В Н И И П О  М В Д  С С С Р , 1971 г . ) .

147



18. Правила безопасности в  газовом  хозяйстве. Госгортехнадзор C C C f 
М .,1980 .

19. Типовы е правила пожарной безопасности д ля  промыш ленны: 
п ^ д о^ и я ти й  (утверж дены  Главны м  управлением  пожарной охраны  МВД

2 0 . О бщ есою зные норм ы  технологического  проектирования термичес 
ких цехов предприятий машиностроения, приборостроения и м еталлообра 
ботки  (Гипростанок, Н И И м аш ).

21. Правила и норм ы  техники безопасности, пожарной безопасности ъ 
х^оизводственной санитарии д л я  окрасочных цехов, М ., Машиностроение

П РИ Л О Ж ЕН И Е 2

УСЛО ВН Ы Е О Б О ЗН А Ч Е Н И Я » ПРИМ ЕНЯЕМ Ы Е 
Н А  Т Е Х Н О Л О ГИ Ч Е С К И Х  П Л А Н А Х  Ц ЕХО В  ЗАВ О Д О В  
Ш Т А Л Л О К О Н С Т Р У К Ц И Й

Строительные элементы  зданий

Капитальная стена, перегородка 
на планах

Л егки е перегородки всех  типов 
(на ком поновочны х планах)

П ерегородка сплош ная д о  низа ~ , . —  - [
ф ермы  или п отолка

П ерегородка остекленная

П ерегородка из стек лоблок ов

П ерегородка сетчатая * ■ -К— * ’ * ■ м

М еталлическая перегородка 
на каркасе | г  =П

Барьер вы сотой  д о  1,3 м

К олонна здания на ком поновочны х 
планах +

К олонна ж елезобетонная:

а -  сплош ного  сечения; 
б  -  двухветвевая
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К о л о н н а  м ета лли ч еск а я : 
а - с п л  ош ностенчатая ; 
б  -  д в у х в етв ев а я  сп лош н остен ча тая ; 
в  -  д в у х в етв ев а я  реш етчатая

5)н ы

П р о ем ы  д л я  в о р о т  и д в ер ей  в о  в сех  
стенах (на к о м п о н о в о ч н ы х  п ла н а х )

Д в е р ь  (в о р о т а  распаш ны е) 
складчатая  в  п р о ем е  б е з  четвертей

Д в е р ь  (в о р о т а ) раздвиж ная 
д в у х п о л ь н а я

Д в е р ь  (в о р о т а ) створ н ая  
о д н о п о льн а я

П р о ем  в  п е р е го р о д к е  и ли  стене

П р о е м  ок о н н ы й  без  четвертей Г ]

П р о е м  ок о н н ы й  с четвертям и ]

Л естн и ц ы :
а -  на к о м п о н о в о ч н ы х  п лан ах ; 
б  -  на план ах  р асп олож ен и я  о б о р у  
дован и я

К о м п л е к с н а я  тран сф ор м атор н ая  кт п
подстанция

Ц ен тральн ы й  р а сп р едели тельн ы й  ц р п
п у н к т

Расп р едели тельн ы й  п у н к т  РП

Р а сп р едели тельн ое  у стр о й ств о  Р У

К а би н ы  д уш ев ы е  [Х]Х!Х1
К а би н ы  у б о р н ы х  ГТТТ1
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П одвал  с о тм етк о й  п ола  подвала  
(сп лош н ая  ш тр и ховка  не о б я за ­
тельн ая , если  пок азы вается  
устан овленн ое обор уд ов а н и е )

•1500

А н тр есоли , вентиляционны е 
п лощ а д к и , б а лк о н ы  и т.п . 
с о тм етк ой  вы соты

*1000

i 2 z ^

Реш етка напольная

Т у н н е л ь  (к а н а л ) с о тм етк о й  п ола

Л ю к , п р оем  в п о л у , в перекры тии 
или  в к р о в л е

-1000  

о с
П р и я м о к  (с  о тм етк о й  у р о в н я  п о л а )

О бозначения на чертеж ах техн ологи ческ и х  планов

Т ех н о ло ги ч еск о е  оборуд ован и е  
(пресс , нож ницы  и т .д . )  с  н о м ер о м  
п о  план у

М есто рабочего

Б ун к ер  на планах

9

К абина сварочная из м ета лли ч еск о го  
ли ста  (в н утр и  показы вается  о б о р у ­
дов ан и е ) на планах

С теллаж  м н огосекц и онн ы й  L 1 1 I ~Т"|
одн орядны й  в плане

О бслуж и вани е одн и м  рабочим  гр уп п ы  
единиц обор уд ов а н и я  (с  н о м ер о м  
п о  п л а н у ) :

расп олож енн ы х в  линию  
располож енн ы х ф ронтами д р у г  
к  д р у г у  (ш тр и х о в о й  лин ией  
п ок азано  м есто  рабочего  при 
п ер и оди ческом  обслуж и ван и и )

И  0  1

Разм еточная плита П Р

К он тр ольн ая  плита 
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Верстак В

Контрольный стол

Резервное место д л я  
оборудования

Граница цеха, участка 
(неогорож енная)

1-------Гр.М. П-------1
L_ J

Проезды  (не огорож енные 
перегородкам и)

Место складирования деталей 
на п олу  (неогорож енное)

l S S j

П одвод промы ш ленны х жидкостей, газов, энергии,
вентиляционные отсосы  и т.д.

П одвод холодной  воды  к  
оборудованию

П одвод  холодной  воды  к  
оборудованию  с отводом  
в канализацию

©

П одвод  холодной  воды  к  
оборудованию  с отводом  
в оборотную  систему водоснабжения

%

Слив воды  из оборудования 
в канализацию

П одвод  холодной  воды  с рако­
виной на стене (п ерегородке)

— Х 5 Г Л Ш —

П одвод  холодной  и горячей 
воды  с раковиной на стене 
(перегородке)

- Щ Г - Е З -----

П одвод горячей воды  
к оборудованию

0

П одвод горячей воды  к  обор уд о ­
ванию с отводом  в канализацию

Автомат питьевой воды 
(сатуратор) S3

1S1



П о д в о д  пара

П о д в о д  сж а то го  в о зд у х а  (ц и ф р ы  
ук а зы в а ю т  дав лен и е  в  сети )

А

П о д в о д  п р и р о д н о го  газа

В случае  п о д в о д а  н еук азан н ы х  
га зов  у с л о в н о е  обозн ачени е -  
та к о й  же т р е у го л ь н и к , но  в центре 
п р оста в ля ется  хим и ческ и й  эл ем ен т  
и ли  п ер в ы е  б у к в ы  названия газа

0 \  ( п р и м е р )

В случае  ц ен трали зован н ой  подачи 
п р о м ы ш лен н ы х  ж и дк остей  (э м у л ь с и и , 
м асла  и  д р . )  у с л о в н о е  обозн ачен и е  -  
(к р у ж о к ) д л я  в сех  ж и д к остей , в центре 

п р оста в ля ется  первая б у к в а  т р е б у е ­
м ой  ж и дк ости

® (пример)

С ли в  отр а ботан н ой  охлаж д аю щ ей  
ж и д к ости  в  кан али зац ию О
В о з д у х о в о д  к р у г л о г о  сечения 
(при  и зображ ен ии  д в у м я  л и н и я м и ) -1----------0

В о з д у х о в о д  п р я м о у го л ь н о го  
сечения (при  изображ ен ии  д в у м я  
л и н и я м и )

Ш ахта д л я  забор а  в о зд у х а

Ш ахта д л я  в ы б р о са  в о з д у х а

О тверстие и ли  р еш етк а  д л я  
забор а  в о з д у х а

>1 и
<о>

О тверстие и л и  р еш етк а  д л я  — г
в ы п у с к а  в о з д у х а  \7

Н асадок  приточны й -  воздухораспре- 
д е л и т е л ь

Н асадок  приточны й д л я  с о с р е д о т о ­
ченной  подачи  в о з д у х а

□
оV

152



У стр о й ств о  асп ирационное, м естная 
в ы тя ж к а  (о т с о с , у к р ы т и е )

К а м ер а  в ен ти ляц и он н ая  
приточная И

V T 7

К он д и ц и он ер

П атр он  с  л а м п о й  нак али ван и я

П ла ф он  с л а м п о й  нак али ван и я

С в ети льн и к  (к р о м е  п ла ф о н а ) 
с  л а м п о й  нак али ван и я

NZSh
X

0
Я щ и к  од н оф и дер н ы й

Т р ан сф ор м а тор
G O

Р о зетк а  ш теп сельн ая  за щ и щ ен н ого  
и сп олн ен и я : 

д в у х п о л ю с н а я

д в у х п о л ю с н а я  с  к о н т а к т о м  
за зем лен и я

тр ех п о лю сн а я  с  к о н т а к т о м  
за зем лен и я

£

&

В ы к лю ч а тель  и ли  п ер ек лю ч а тель  
за щ и щ ен н ого  и сп олн ен и я :

о д н о п о л ю с н ы й  п ер ек лю ч а тель

од н о п о лю сн ы й  в ы к лю ч а тель

К л а с с  п ож а р о о п а сн о го  п о м ещ ен и я , 
к а те го р и и  и  гр уп п а  в зр ы в о о п а сн о й  
см еси

(пример)

Л и н и я  сети :

р а б о ч е го  о св ещ ен и я

авар и й н ого  и л и  о хр а н н ого  
освещ ен и я

напряж ение 36 В и ниж е 

1 1 - 3 5 8 IS3



дистанционного управления

Кабель в траншее (например, А , А ,
рабочего освещения) ^

Место изменения сечения, 
марки или способа прокладки сети

Щит управления

Подъемно-транспортное оборудование

Кран мостовой 

в плане 

в разрезе

Кран однословный опорный 
с эпектроталью:

в плане

в разрезе

Край подвеской однобалочный, 
с злекхроталыо:

в плане

в  разрезе

Кран подвеской одкоб&почный, 
трехошрный с алектроталыо:

в плане

т разрезе

Кран волукозлодой с крановой
тележкой:

в плане

в разрезе

.Кран пелукоэшдой с электроталью: 

в плане

^  . . . г  ^

Ц 4- ~ 4

l h

■Л . . . г  ^

---------—Т
. . . г

. . . г

. . . Т

S F
. . . т
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в разрезе Щ
. . . Г 1

Края козловой с крановой тележкой:

в плане

в разрезе
i

Кран козловой с электроталью: 

в плане

в разрезе
. . , Г

веский однопролетный, управляемый 
с пот (или из ка&шы):

в плане

в разрезе

Кран-шгабелер опорный 
электрический, управляемый 
с пола (или из кабины):

в шшне

тз
, . Т

155



в  разрезе

...г

К ран-ш табелер  стеллаж ны й 
опорны й или  подвесной :

в плане ---------- --------------------------Н
.. . г

в разрезе

Г * 1  f ?

а -  п одвесной ;
М  М

6 -  опорны й X  т  Т.. .Т
Кран к он сольн ы й  поворотны й , 
одноплечий , св обод н о  стоящ ий 
и св о б о д н о  висящ ий :

в плане

в  разрезе

П лощ а д к а  м еталлическая , посадочная 
с лестницей  д л я  крана м осто в о го , 
с о тм етк о й  вы соты

П лощ а д к и  м еталлические, рем онтны е 
д л я  подвесны х кранов , связанны е 
галереей , с о тм етк ой  вы соты

Рем онтная п лощ адк а  д л я  м остов ы х  
опор н ы х  кран ов  в  плане

! . . .т ...м

П одк ран овы й  п уть подвесной  1-----------------------
или  опорны й в  плане

Т о  же, на к ом п он ов оч н ы х  планах ^

Т а л ь  на м он ор ельсе
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П о д ъ е м н и к  (л и ф т )

У стр ой ств о  п о в о р о т н о е  ц еп н ого  
п о д в есн о го  к он в ей ер а  с б л о к о м  и ли  
зв е зд о ч к о й

У стр о й ств о  п о в о р о т н о е  т о л к а ю щ е го  
п о д в е с н о го  к он в ей ер а  с н еп р и в о д н ы м  
о т в о д о м

П о д ъ е м  (с п у с к )  тр ассы  п о д в есн ы х  
к о н в ей ер о в  в сех  ти пов  с  ук а за н и ем  
о т м е т о к  тр ассы  в  п лан е  * —

У стр о й ств о  п р и в од н ое  у г л о в о е

У стр о й ств о  н атяж ное с о д н и м  б л о к о м  
и ли  зв е зд о ч к о й  (с т р е л к а  ук а зы в а ет  
нап равление н а тя ж к и )

&
Р о л ь га н г

Г и д р о п о д ъ ем н и к

Т е л е ж к а  передаточная на р е л ь с о в о м  
п ути , на п лан ах

ро: ~ : :

П р и м е ч а н и е .  У с л о в н ы е  и зоб р а ж ен и я  эл ем ен то в  зданий, с о о р у ж е ­
ний, к о н с т р у к ц и й  п р и н яты  п о  Г О С Т  2 1 .1 0 7 -7 8 ;  у с л о в н ы е  и зобр аж ен и я  и 
обо зн а ч ен и я  на  чертеж ах т е х н о л о ги ч е с к и х  п ла н ов  -  п о  О С Т  22-1261-78 ; 
у с л о в н ы е  обо зн а ч ен и я  э л е м е н т о в  санитарн о-техн ически х  у стр о й ств  -  п о  
Г О С Т  2 .7 8 6 -7 0 .
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3

РЕКОМЕНДУЕМЫЙ ТИПОВОЙ СОСТАВ З А В О Д А  
МЕТАЛЛОКОНСТРУКЦИЙ

1. Главный корпус (основного производства) в составе:

а) цехи подготовки и обработки со спадами металла и полуфабрика­
тов;

6 } цехи сборки и сварки с участком контрольной сборки и сверления 
монтажных отверстий;

в) цех окраски и отгрузки со складом готовой продукции.

X  Блок вспомогательных цехов в составе:

а) ремонтно-механический цех с злектроремонттшм отделением;

б ) инструментальный цех с кузнечным, термическим, эмульсионным и 
заточным отделениями;

в ) ремо1тго-строкгелыш&цех (участок);
г ) цетралъный материатльШ склад;

д ) участок перемогши сварочной доволоки  и сушки электродов. 

Гараж

Склад тарного хранения красок, химикатов и др.
Склад резервуарного хранения светлых нефтепродуктов
Коьшрессорная
Кислородная
Углекислотная
Котельная

Центральная завершая лаборатория

Инженерный корпус 
Столовая

3. С зкш  управления заводами в зависимости от их моифостн 

вредемвлешл ив рис.48,49,50.

т



Рйс.49. Схема структуры управления заводом металлоконст­
рукций мощностью 60-100 тыс.т в год
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Рис.SO. Схема структуры управления заводом металлоконструкций мощностью 10 0 -2 0 0  ты с.т в год



ПРИЛОЖЕНИЕ 4

НОРМ Ы  З А Г Р У З К И  Ж ЕЛЕЗН О Д О РО Ж Н Ы Х П Л А ТФ О РМ  
П РИ  П Е РЕ В О ЗК Е  С ТРО И ТЕ Л ЬН Ы Х  М Е Т А Л Л О К О Н С ТРУ К Ц И Й  
ПРОМ Ы Ш ЛЕН НЫ Х З Д А Н И Й  И СООРУЖ ЕНИЙ

Т а б л и ц а  112. Зависим ость вида конструкций и загрузка  
и х  на подвиж ной состав

Виды  четы рех­
осн о го  под­
виж ного 
состава

Отправочная м арка, конструкц ия З агрузка  под­
виж ного соста­
ва, количество 
отправочны х 
м арок

П латф орм а Реш етчатый прогон  дли ной  12 м  10
П олувагон

П олувагон  Вертикальны е связи  4 -6

П латф орм а П одстропильная ф ерма 4 -5

П олувагон

П латф орм а П одкрановая балк а  длиной  д о  14,4 м , 10
вы сотой  д о  1  м
Т о  ж е, дли ной  д о  14,4 м , вы сотой  д о  3,2 м  3

П латф орм а Т о  ж е, тяж елого  типа, дли ной  18 м , вы сс- 2
и платф орм а той  д о  2,9 м
прикры тия

П латф орм а П одкраново-подстропильная ф ерма 1

п олувагон  п р олетом  1 2  м

П латф орм а К олон н а  сш хош ностенчатая, д ля  бескра- 9
п олувагон  н ов ого  здания, длиной  д о  14,4 м

П латф орм а К олон н а  сш ю ш ностенчатая, одно- и двух- 3 -4
кон сольная , д л я  здания с м остовы м и 
опорны м и кранами, длиной  до  14,4 м

П латф орм а К олон н а  реш етчатая двухветвевая, д ля  3
и платф орм а здания с м остовы м и опорны ми кранами, 
прикры тия длиной  более  14,4 м

Т о  же П одкрановая часть реш етчатой двухвет- 3
вевой  к олон н ы , длиной  более  14,4 м

** Стропильная ф ерма п р олетом  18 м , л е гк о го  
типа (н агр узк а  д о  42 к Н / м ), вы сотой , м :

2,55

3,15

3,45

10
7

6
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П родолж ение табл. 112

В ида четы рех­ Отправочная м арка, З агрузка  под­
осн ого  под­ конструкция виж ного состава,
виж ного количество
состава отправочны х

м арок

Платформа и
платформа
прикры тия

Т о  же, тяж елого  типа (н агрузк а  более 
42 к Н / м ), вы сотой , м :
2,55
ЗД5
3,45

б
4
3

П латф орм а, Стропильная ф ерма п р олетом  24 м  л е гк о го  
полувагон  типа (отправочная м арка -  полуф ерм а 

длиной  1 2  м ) вы сотой , м :
2 4 5
3,15
3,45

10
8

7

П латф орм а Т о  же, тяж елого  типа вы сотой , м : 

2,55 

3,15 

3,45

6

5
4

П латф орм а и Стропильная ф ерма п р олетом  30 м  л е гк о го  
платф орм а типа (отправочная м арка -  п олуф ерм а дли- 
прикры тия ной 15 м ) вы сотой , м :

2 4 5
3,15
3,45

10
8
б

Т о  же Т о  ж е, тяж елого  типа вы сотой , м :

2 4 5
3,15

3,45

б
4
3

П р и м е ч а н и е .  Таблица составлена п о  м атериалам  [1 7 1 .
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СООТНОШ ЕНИЕ МЕЖ ДУ НЕКО ТО РЫ М И  ЕД И Н И Ц АМ И  
Ф И ЗИ Ч Е С К И Х  ВЕЛИ ЧИ Н , ПОДЛЕЖ АЩ ИМ И ИЗЪЯТИЮ , 
И  ЕД И Н И Ц АМ И  СИ

П РИ Л О Ж Е Н И Е  5

Наименование вели- Единица Соотнош ение единиц

подлеж ащ ая изъятию СИ

наименование обозначе­
ние

наименова- обозначение 
ние

О сла; нагрузка; вес килограм м -сила
тонга-сила
грам м -сила

КГС ]  

тс
гс ]

ньютон Н 1 к г с -9 ,8  Н - 1 0 Н  
1 т с ~ 9 *8 *К Р Н ~ 1 0 к Н
1  г с —9,8*Ш ” 3 Н - 1 0 м Н

Линейная нагрузка килограм м -сила 
на м етр

кгс/м кы отор Н/м 
на метр

1 к гс/ м — 10 Н/м

П оверхностная
нагрузка

килограм м -сила 
на квадратный 
метр

кгс/м ^ нью тон Н/м^ 
на квад­
ратный 

метр

1  кгс/м  2  — 1 0  Н/м^

Давление килограм м -сила 
на квадратный
сантиметр 
м иллим етр  водя­
ного столба  

м иллим етр  ртут­
н ого  столба

кгс/см^

м м  вод .ст. 

м м  рт.ст.

паскаль Па

паскаль Па 

паскаль Па

1 кгс/см2 -9 ,8 *Щ 4 .П а  -Щ 5  Па -О Д  МПа

1 м м  вод .ст. -9 ,8  П а -1 0  Па 

1 м м  рт.ст. —133,3 Па



O n

•fe

Н аим енование в ели ­
чины

Единица

п одлеж ащ ая и зъ яти ю

наим енование 1 обозн аче­
ние

(

наим енова­
ние

У1

обозначение

П р одол ж ен и е  табл.

С оотн ош ени е единиц

М еханическое напряг к и ло гр а м м -си ла кгс/м м ^ п аск аль П а 1 к ге/м м ^  ~  9 ,8*Ю ^ П а ~ 1 0 ?  П а ~ 1 0  М П а
ж ение на квадратны й 

м и лли м етр

М о д уль  п р одольн ой : 
уп р угости ; м о д у л ь  
сдви га ; м о д у л ь  
о б ъ е м н о го  сж атия

к и ло гр а м м -си ла  
на квадратны й 
сантим етр

к гс/см 2 п аск аль П а 1 к гс / с м 2 ~ 9 ,8 4 0 4 П а ~ 1 0 5 'П а ~ 0 Д  М П а

М ом ен т си лы ; м ом ен т к и логр ам м -си ла - KTC-M нью тон- Н *м 1 к гс -м ~ 9 ,8  Н -м  ^  10 Н *м
пары  си л м етр м етр

Работа (эн ер ги я ) к и логр ам м -си ла -
м етр

к ге -м д ж о уль Д ж 1 к гс *м ~ 9 ,8  Д ж  ~ 1 0  Д ж

К оли ч еств о  теп ло ты к а лор и я к а л
д ж о уль Д ж

1 к а л  ~  4 ,2  Д ж

к и ло к а ло р и я к к а л 1 к к а л - 4 ,2  к Д ж

М ощ ность к и логр ам м -си ла - 
м етр  в  с ек ун д у

к гс -м / с 1 1 KTC 'M /c^9,8 Вт  - 1 0  Вт

лош ади ная си ла л .с . у ватт Вт 1 п .с . - 7 3 5 Д  В т

к а ло р и я  в  сек ун ­
д у

кал/с 1 к а л / с -4 ,2  В т

к и ло к а ло р и я  в  
час

ккал/ч 1 к к а л/ ч - 1 ,1 6  Вт



У д ельн ая  т еп ло ­ к а лор и я  на к а л / (Г '°С ) д ж о у ль Дж/ (к г -К ) 1 кал/ (к г  ° С ) ~  4 ,2 -Ю 3  кДж / (к г -К )
ем к о сть гр ам м -гр ад ус

Ц ельси я
на к и ло - 
гр ам м - 

> к ельви н

к и ло к а ло р и я  на ккал/  (к г * °С ) 1 ккал/  (к г  ° С ) ~  4 ,2  кДж / (к г -К )

к и логр а м м -гр а ­
д у с  Ц ельси я

Т еп лоп р ов од н ость к а лор и я  в сек ун ­ кал/ (с с м * °С ) ватт на Вт/ (м -К ) 1 кал/ (с .с м  ° С ) -  420  Вт/ (м -К )

д у  на сантим етр- м етр-
гр ад ус Ц ельси я * к ельви н

1 ккал/ (ч .м * °С )~  1,16 Вт/ (м *К )к алор и я  в час на
м етр-градус
Ц ельси я

ккал/  (ч *м *°С )

К оэф ф ициент теп ло ­ к а лор и я  в сек ун ­ кал/ (с -см 2 * | ватт на Вт/ (м 2 -К ) 1 к а л / (с  см 2  °С )~ 4 2  к В т / (М2 .К )

обм ен а  (теп лоотд а ч и ) д у  на квадратны й * °С ) квадрат-
и  теплопередачи сантим етр-градус 1  ный

Ц ельси я м етр-
ксльви н

1 ккал/  (ч -м 2 - ° С )~  1,16 к В т/ ( M2 -K )к и ло к а ло р и я  в ккал/,(Ч 'М 2 .?Г)
час на квадрат­
ны й м етр -градус 
Ц ельси я
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