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I .  ОБЩАЯ ЧАСТЬ

I . I .  Основные положения

Настоящие общесоюзные нормы технологического проектирования- 
предназначены для использования при проектировании технологичес
кой части проектов строительства, расиифения, реконструкции и 
технического перевооружения цехов (участков) объемной (горячей) 
штамповки и ковки из углеродистых, конструкционных и легирован
ных сталей для отраслей машиностроения, приборостроения и металло
обработки.

При разработке проектов кузнечно-прессовых цехов должны учи
тываться последние достижения науки и техники, предусматриваться 
прогрессивные технологические процессы, новейшее высокопроизво
дительное оборудование, эффективные средства механизации и авто
матизации производственных процессов, прогрессивные формы органи
зации производства, применение в цехах АСУП и АСУ ТО, научная 
организация труда, рациональное использование площадей, матери
альных ресурсов, энергоносителей, воды, тепла и т .п .,  исключе
ние или технически возможное снижение загрязнения окружающей сре
ды.

При проектировании кузнечных участков, входящих в состав 
инструментальных, ремонтных и других цехов, следует пользоваться 
нормами технологического проектирования соответствующих цехов.

При проектировании цехов, участков термической обработки и 
очистки поковок следует пользоваться "Общесоюзными нормами тех
нологического проектирования термических цехов предприятий маши
ностроения, приборостроения и металлообработки?

Внесены
Гилроавто-
промом

Утверждены Минавтопромом 
протокол У* 3 от Ь марта 
ISB6 г .

Срок введения в 
действие 
Г июля 1986 г .
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110 Т1ШУ пртпнюдотьп KyilitoHUO-UpUCOOtiUd цехи подразделяются 
на цехи массового, серийного (крупносерийного» среднесерийного 
и мелкосерийного) и единичного производства.

Отличительном признаком типа производства условно принима
ется количество наименований горячих штамповок (поковок), за
креплению: за одной штамповочной (ковочной) поточной линией при 
оптимальной загрузке.

Тип производства следует определять в соответствии с 
ГОСТ 3.1108-74*

Средняя масса поковок есть отношение годового выпуска штам
повок (поковок) (кг) к годовому выпуску штамповок (поковок) 
(штук).

Сокращения, принятые в нормах:
КШ1 -  кривошипный горячештамповочный пресс
НИМ -  паровоздушный штамповочный молот
ГКМ -горизонтально-ковочная машина
ГВА -  горячевысадочный автомат
РОМ -  радиально-обжимная машина
МПЧ -  масса падающих частей
АКП -  автоматизированный ковочный комплекс

Эффективные годовые фонды времени работы оборудования 
следует принимать по ОНТП 06 "Фонды времени работы оборудования 
и рабочих".

Расчет числа единиц формообразующего оборудования следует 
производить по формуле ( I  ):

2. ФОНДЫ ВРЕМЕНИ РАБОТЫ ОБОРУДОВАНИЯ 
И РАСЧЕТ КОЛИЧЕСТВА ОБОРУДОВАНИЯ

2 . 1 . Расчет количества оборудования

( I )
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где Нр -  расчетное число единиц формообразующего оборудования;

С -  суммарная годовая- стаккоомкость для. выполнения про
граммы, ст.-ч;

Фэ -  эффективный годовой фонд времени работы оборудова
ния (принимать по ОНТП 06 "Фонды времени работы обо
рудования и рабочих").

Для массового и крупносерийного производств объемной (горя
чей) штамповки суммарную годовую станкоемкость следует определять 
по формуле ( 2 ):

с = 1 - 4 -  ( + 1 ) * < 2 >
где М -  годовой выпуск штамповок, шт.;

Z -  среднечасовая производительность б " ’яцы оборудования 
-  должна определяться по отраслевы • ормам производи
тельности оборудования, согласованны?.! с Госстроем 
СССР и ГКНТ, шт/ч;

t R -  spews на наладку (см. табл. I ) .

Для производства поковок методом ковки суммарную годовую 
станкоемкость следует определять по формуле ( 3 ):

с  =  z  - L  .  (  з  )

где М -  годовой выпуск поковок, кг;
2  -  среднечасовая производительность единицы оборудова

ния -  должна определяться по отраслевым нормам про
изводительности оборудования, согласованным о Гос
строем СССР и ГКНТ, кг/ч.

Пример расчета количества формообразующего оборудования 
праведен в приложении 13.

Пор:.!Ы врег.кнп на наладку гатагятов, % приведены в табл. I .
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Труппы оборудования Характеристика 
оборудования и 
режим работы

Количество типоразмеров штамповок, 
единицей оборудования, шт. закрепленных за
от 1 до с j от ь до хи ; ОТ 11 ДО HU ОТ И1 до ои СВ, OU ~

хгшп Усилив * кН :
до 16000 2-3 4-5 6-7 I0 -II 12-13
25000-40000 4-5 6-7 8-9 12-13 14-15
63000 6-7 8-9 10-12 15-16 17-18

i£M ШН, кг:
до 2000 3-4 5-7 8-9 П-12 13*14
3150-5000 5-6 7-8 10-12 15-17 18-20
10000 7-8 |I 9-10 12-14 19-20 21-25
16000-25000 9-10 П -12 14-16 22-25 26-30

гам Усилив, кН:
до 8000 2-3 4-5 6-7 П -12 13-16
I 2500-16000 4-5 6-7 8-9 13-15 17-19
20000-31500 6-7 8-9 10-12 17-19 20-25

Автоматы и автомати 10-12 13-15 15-20
ческие линии

Прочее кузнечно Отдельна стоящие' 2-3 4—5 6-7 10-15 17-20
прессовое обору- обрезные прессы»
дсвзниа чеканочные, винто

вые, пресс-ножни
цы, ковочные валыш

сгг. 
6 онтп G

1-;
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Примечания:
I* В таблице приведены данные для наладки штампов в рабочие 

смены при двухсменном режиме работы.
2. В гр. 3-7 меньшее значение процента наладки соответствует 

меньшему количеству закрепленных типоразмеров штамповок, большее- 
большему.

2.2. Коэффицивкт загрузки оборудования

Коэффициент загрузки оборудования К3 следует определять отно
шением расчетного количества оборудования Нр к принятомуНцр(4>:

к -  Нт> к3 -  -2 -  .
н п р  (  4  )

Средний коэффициент загрузки оборудования К3 следует принимать 
по табл. 2 ,

Таблица 2

Группы оборудования Характеристика Среднрй коэффициент 
оборудования загрузки оборудования

КП1Ш Усилие.кН 
до 40000 

63000
НИМ МПЧ, кг

до 5000 
КОСО

16000-25000
тш Усилие.кН 

до 8000 
I25QQ-I6000 
20000-31500

Пневматические ковочные 
молоты

МПЧ, кг 
до 1000

Паровоздушные ковочные 
молоты

МПЧ. кг 
до 2000 
3150-5000

Гидравлические ковочные 
прессы

Усилие. кН 
8СЮО-10ССЮ0 и вше

0 ,8 8

0,83
0 ,88

0,83
0,81

0,90
0,83
0,81

0,88

0,90
0,90

0,80
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Грушш оборудования Характеристика
оборудования

Средний коэффициент 
эагрузки оборудования

К3

Прочее кузнечно-прес
совое оборудование 
^отдельностоящие обре
зные прессы, чеканочные 
и винтовые прессы, 
иресс-ножницы, ковочные 
вальцы и т .п .)

- 0,88

Примечания: I* Уникальное и роботизированное оборудование 
должно работать в 3 смены.
2. Допускается загрузка оборудования на I00J6*
3, Средний коэффициент загрузки оборудования не учитывает потери 
времени до организационно^техническш причинам.

2.3. Коэффициент сменности основного 
технологическою оборудования

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

П 1 + П2 •|' П3 ,
С̂М = П

( 5 )
где П j ,  П2, П 3 _ число едшпщ оборудования, работающего соот-

ветственно в первой, второй и третьей сменах;
П -  количество единиц оборудования, установленно

го в цехе.
При двухсменном режиме работы коэффициент сменности оборудо

вания приближается к 2,0 и должен быть не ниже 1 ,5 , а при трех
сменном режиме -  к 3,0 и должен быть не ниже 2,25.
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3. ФОНДЫ ВЕЕМЕНИ РАБОТЫ РАБОЧИХ, РАСЧЕТ 
ТРУДОЕМКОСТИ И КОЛИЧЕСТВА ОСНОВНЫХ 

РАБОЧИХ

3.1. Фонды времени работы рабочих
Эффективные годовые фонды работы рабочих следует принимать 

по ОНТП 06 "Фонды времени работы оборудования и рабочих"

3.2. Расчет количества основных 
рабочих

Расчет необходимого количества основных рабочих подоталышы 
способом следует выполнять по формуле (6):

Апр = 2—  1 (6 )
Ф

где Апр -  количество основных рабочих;
Т -  трудоемкость годового выпуска, чел.-ч;
Ф -  эффективный годовой- фонд работы рабочего, ч . 
Трудоемкость годового выпуска штамповок следует определять 

по формуле ( 7):
т  = £ C t y  .  (  7  )

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

О -  состав бригад рабочих (см.табл. 3), чел.
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Нормы состава бригад при работе па кузиечно-

Оборудование Усилие, кН 
или МПЧ, кг

Всего 
чело
век в 
бри
гаде

В том числе
Рез
чик

Налад
чик
робо
тов

Куз-
нец-
штам-
пов-
цик

Куз
нец 
на мо
лотах 
и
нрес- 
Ш ___

Ножницы кривошип- 5000 I I - - " *
ные закрытые

То же 8000-40000 2 I - - -

Пресс горячепггам- до 25000 31} _ 2 —

побочный криво
шипный

То же 40000-63000 41} - - 3 -

до 63000 I - I - -

Молот штамповочный до 2000 3 ^ - - 2 -

паровоздушный 
двойного действия

3-41 *

6 -  7Х)

7 -  В1 ^

То же 3150-5000 - - 2-3 —

10000 - - 3 —

1* 16000-25000 4

ОПТИ 01-00 Стр. И

прессовом оборудовании приведони в табл, 3..
Таблица 3

ПО ПР 0(1:0 СО ИЯМ. чол. Примечание
Кузнец- 
штам- 
понцик 
на ро
таци
онных 
машиняг

Маши
нист 
на мо
лотах 
и
прес
сах

Маши
нист
крана

Маши
нист 
на ма- 
нипу- 
лято- 
рах

Нагре
валь
щик
метал
ла

Маши
нист
шар-
жир-
Щ|ша-
HU

'

” При наличии в линии 
натревательной печи 
состав бригады следу
ет увеличить на одно
го человека

Х2 )

х2 )

В отдельных случаях 
нагревальщик может 
обслуживать две иечв, 
если имеется бункер- 
загрузчик
При установке дополни
тельного оборудования 
для подготовительных и 
правочных оп опади Я. ко
личество членов брига
ды (если ото иеооходи-
мо) следует увеличить 
по I  человеку на каж
дую добавляемую едини
цу оборудования

•* — — — — При наличии в линии 
роботов

I Количество кузнецов- 
шташощиков принимать 
при массе штамповок до 
25 кг включительно -  2 
чел ., свыше 25 кг -  3

— — I — чел.
— - - 2 1-2 - Количество нагреваль

щиков принимать при
2 1-2 массе штамповок до 25 

кг -  I чел ., свыше 25 
кг -  2 чел.
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Оборудование Усилие, кН 
или ШЧ, кг

в том числе
чело- Рез

чик
Налад
чик

Куз
нец-

Куз
нецвек в роб о- штам- на мо-

бри- тов пов- лотах
гаде щик и

прес
сах

Машина горизонталь- до 12500 2 - I
но-ковочн&я i

То же 20000-31500 3 - - 2
j

Пресс винтовой 
(для штамповки) до 6300 2 - - I -

Прессы чеканочные Любого I т
ила винтовые 
(для иранки)

усилия

Стан клиноеый Джаметр 2
прокатный валков до 

800 мм
То же Св. 800 мм 3 ~

Радиально обжим- до 1600 3 — _
нал машина
Молот ковочный 
пневматический

50-75 I - - - l3)

То же 150 2 О
шт * ~ 250-400 3 0
— W — 750-1000 4 о

Молот ковочный 
паровоздушный

1000-2000 5 - - -
А
2

То же 3150-5000 5 - - . 2
Пресс гидравли
ческий ковочный

8000-12500 5 — 2

опта 01-ьс c-rp. ih

Продолжение табл. 3
по нтюФпосинм чол. Примечание

Кузнец 
штам
повщик 
на ро
таци
онных 
машинах

Маши
нист 
на мо
лотах 
и
прес
сах

Маши
нист
крана

Маши
нист 
на ма- 
нипу- 
лято- 
рах

Нагре
валь
щик
метал
ла

Маши
нист
шар-
аир-
ш аи-
ны

-ц- _ l2 ) При работе от прутка
количество кузнецов-

О ) штамповщиков увеличн-
“ • 1 * } •* вается на I  чел.

j2 ) При наличии в составе
линии прессов для го -
рячей обрезки кола-
чество кузнецов еле-
дует увеличить на 1чел

*" — — - - -

I - - - I - -

2 - — I
2 - - - I - -

- - - - - - -

- _ ш

- I —

- I — I т*

I - I - I -

- I — I _ I
I I

'

I
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Оборудование Усилио, КЛ 
или МПЧ, кг

В ТОМ ЧИСЛОВсого 
чело
век в 
бри
гаде

Рез
чик

Пилон,-
ЧИК
робо
тов

Куз
нец
штам
пов
щик

Куз- 
ноц 
на мо
лотах 
и
прес
с ах .

Пресс гидравли- 20000
1

5 •V - 2
ческий ковочный

То *е 31500 6 - - - 3
в  й . 63000 7 - - - 4
^  И IQ0000 8 - - - 5

Автоматизированный
ковочный комплекс
типа Ш  500/2,5 5000
То хе 800/2,5 8000
-  " -  1250/2,5 12500
-  " -  1250/5 12500
-  - -  1250/10 12500
-  " -  200ОД0 20000
-  "  -  2000/20 20000
-  " -  3150ДО 31500
-  " -  3150/20 31500
-  " -  3150/40 31500

Примечания:
1) В составе бригады учтен рабочий обрезного пресса.
2) При наличии автоматического б>нкера-загрузчшса наг
3) Функцию нагревальщика вшюлняет кузнец на молотах.
4) Количественный состав бригады при АШ1 о программны 

по отношению к количественному составу бригады, об 
с одним манипулятором без синхронизации его работы
При установке у пресса второго манипулятора ковочн 
увеличивается на I человека.
При установке в цехе пресса в системе "Пресс-мани

0HTII 01-65 Стр. 15

Окончание табл. 3
по профессиям. чел. Примечапие
Кузнец 
штам
повщик 
на ро- 
таци- 
ошшх 
машинах

Маши
нист 
на мо
лотах 
и
прес
сах

Маши
нист
}фана

Маши
нист 
на ма- 
нипу- 
лято- 
рах

Нагре
валь
щик
метал
ла

Маши
нист
шар-
дир-
маши-
1Ш

I I I - - -

_ I I I _
- I I I - - -

I I I

ревальщик металла не требуется.

м управлением (ориентировочно worse? быть снижен в 1,5-1,7 раза 
слуяивавщой обычны;: гидравлический ковочный пресс при работе его 
с прессом).
кй кран не предусматривается, количество машинистов манипуляторов

иулятор" функции машиниста манипулятора передаются кузнецу
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При укрупненном расчете количество основных рабочих 

может быть определено по формуле (8) $
Ацр = M t /  Ф, ( 8 )

где М -  масса штамповок на годовую программу, т;

t  -  трудоемкость I т штамповок (поковок), чел.-ч;

Ф -  эффективный годовой фонд работы рабочего, ч.

Численность основных рабочих по участкам можно определить 

ориентировочными процентными соотношениями трудоемкости отдельных 

видов работ в зависимости от средней массы штамповок (поковок) 

по табл. 4 .
Таблица 4

Вида рабо^ 
(операции)

При средней массе штамповок, кг

ДО 2,0 от 2,1  
ДО 3 ,0

от 3 ,1  
до 10,0

Заготовительные 5,5 8,0 8 ,5

Кузнечные 88,5 84,0 83,0

Правка, чеканка, 
заточка

6 ,0 8 ,0 8 ,5

Всего 100,0 100,0 100,0

Примечание. Для единичного и мелкосерийного производства, 
а также при малоотходной технологии и безоблойной штамповке, тре
бующих дополнительных операций (правка исходного проката, снятие 
обезуглероженного слоя, нанесение смазки и т .п .)  , трудоемкость 
заготовительных операций должна быть увеличена в каждом конкрет
ном случае до 8-10$.
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4« опрщдашш; с о с т л ь а . и ч и с л ен н о с ти  раб о тав ш их
И КУЗНКЧШХ ЦЕХАХ

4 ,1 , Определение состава вспомогательное рабочих
Количество вспомогательных рабочих при укрупненных расчетах 

определять в процентном отношении к числу основных рабочих.
Ориентировочные соотношения между категориями работащих для 

укрупненных расчетов, % принимать по табл. 5 .

Соотношения вспомогательных рабочих в службах следует при

нимать по табл. 7*

Общее количество вспомогательных рабочих по цеху в целом 

может быть определено и путем суммирования вспомогательных рабо

чих кузнечного производства, вспомогательных рабочих термичес

ких участков, участков очистки поковок от окалины, вспомогатель

ных рабочих ремонтных участков (оборудования, энергооборудова

ния и оснастки) и вспомогательных рабочих транспортно-складской 

службы.
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Горячая (объемная)
Категория работающих массовое и коупносегийное! сегл^лсю и

__Выпуск,__
в целом без работающе- В .ПВлом

до 70 св.70
го термообра
ботки, очист
ки от окалины, 
ремонтных баз 
и транспорте- 
складского 
хозяйства

W 50 св. 50

до 70 св.70
Вспомогательные рабочие 
от числа основных рабочих 100 ПО 60 70 140 150
Инженерно-технические ра
ботники (ИТР) от общего 
количества рабочих 14 14 14 14 14 14
Служащие от общего коли
чества рабочих 2 2 2 2 2 2

Младший обслуживающий 
персонал от общего чис
ла рабочих 2 2 2 2 2 2
Инженерно-технические ра
ботники службы техничес
кого контроля от общего 
количества рабочих службы 
технического контроля 
ССТК) 20 20 20 20 20 20

Контролеры (рабочие) от 
количества основных ра
бочих 8 8 8 8 8 8

В состав ИТР входят технологи и конструкторы по штампам,

ОНТП 01-86 Стр. 19

Таблица 5
штамп csta Конка
мелкосерийное 1Выпуск, ткс.т

без работающего 
ремонтных и 
инструменталь
ных служб

до 10 св.Ю 
до 20

св.20 
до 30

св.ЗО 
до 50

св.50 
ДО 75

св.75 
до 100

до 50 св. 50

90 100 40-45 40-45 50-55 85-90 75-80 75-80

14 14 I I 13 14 24 24 24

2 2 I 4 4 5 5 5

2 2 2 2 2 2 2 2

20 20 Z0 20 20 20 20 20

10 IQ 5 4 4 4 4 4
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4.1 . Определение состава 

Номенклатура профессий и рао

Профессии Основные функции

А. Основное
Подсобные рабочие (разжв- 
галыдики печей и т .п .)

производство
Разжигание печей и разные работы

Печники, кладовщики на 
складе штампов

Смазчики

Ремонт печей, выдача и приемка штам
пов, комплектация, нышавление на 
ремонт
Приготовление технологической смазки, 
слив и заполнение смазочных систем 
оборудования

Пирометристы
Кладовщики

Контроль температуры, нагрев заготовок 
Раздача и храноние инструмента

То же вспомогательных материалов

Слесари

Слесари и электромонтеры 
(дежурные)

Обслуживание трубопроводов и вентиля
ционных систем

Межремонтное обслуживание оборудо
вания

При отсутствии в составе завода энергоремонтного цеха.

GUM 01.-80 Стр. 21

вспомогательных рабочих.
чет численности вспомогательных рабочих приведены в табл. 6 .

Таблица 6

Нопмы для оасчета количества пябочих
Цехи (участки) объемной (горячей) 
штамповки

Цехи (участки) ковки

I  рабочий в смену на 10 единиц обслу
живаемого оборудования

I рабочий в смену на 10 единиц формо
образующего оборудования

I  рабочий в смену на 10 
единиц обслуживаемого 
оборудования

I рабочий в смену на 150 единиц обо
рудования для кузнечных цехов с ШИЛ
То же на 100 ед. для кузнечных цехов 
КП1Я1 и ГКМ
То же на 75 единиц автоматического 
оборудования

I  рабочий в смену на 150 
единиц оборудования

I  рабочий в смену I  рабочий в смену
I  рабочий в смену на 10 единиц формо
образующего оборудования
1 рабочий в смену для цехов с годо
вым выпуском до ЗОООО т поковок
2 рабочих в смену при
годовом выпуске св. 30000 т поковок

При годовом выпуске поко
вок,. тыс.т
до 10 -  2 . . . 3  чел. 

Ю . . . 20 _ 3 . , . 4 т о ж в
21. ..30  - 4 . . . 5  -
3 1 . .  .50 - 6 . . .8  ■
5 1 . .  .100 -  6 . . ДО "

I  рабочий в смену на 100-120 ед. обо
рудования для кузнечных цехов с ПШМ
То же на 150-175 единиц для цехов с
КШЛ и гш
I слесарь на две смены на 20 единиц 
оборудования
I  электромонтер на две смены на 30 
единиц оборудования
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Профессия Основные функция

Б. Вспомогательное производство

ПечЕХки-футеровдки

Б -  I Служба механика цеха
Нормы технологического проектирования 
ремонтно-механических цехов и баз ма- 
машиностроительных заводов
Б -  2 Служба энергетика цеха
Общесоюзные нормы технологического 
проектирования электромонтажных цехов 
(отделений) машиностроительных пред
приятий
Приготовление раствора, кладка, футе
ровка печей

Сварщики Исправление дефехтов деталей сваркой
Кладонцикя Получение, хранение я задача матери

алов
Б -  3 Служба штампово-инструменталь
ного хозяйства
Нормы технологического проектирования 
инструментальных цехов машинострои
тельных заводов

В. Основное и вспомогательное производство

Крановщики

Стропальщики

В -  I Транспортно-складская служба
Транспортирование грузов к р я к о в ы м  
оборудованием
Зачаливание грузов и сопровождение их
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Продолжение табл. 6
Н о р м ы  д л я  расчета количества рабочих
Цехи (участки) объемной (горячей) 
штамповки

Цехи (участки) конки

При годовом 
до 20

2 1 . .  .30
3 1 . .  .50
5 1 ..  .75
7 6 .. 100

выпуске,тыс.т
-  2 чел.
-  4 . . .6  то же
- 7 . . . 9  "
-  8 . .ДО 
- I I . . . 15

I  крановщик на I  кран в смену

I кран в пролете г/п  ов. 5 т
1 чел. в смену
2 врана г/п 5 . . .3 0  т
1 чел» в смену
„ св. 30 т
2 чел. в смену
3 щ т я  г/п 5 .. .3 0  г
2 чал., в смену
„ ов. 30 т
3 ч*а» в смену

При годовом 
до 10

1 1 . .  . 20
2 1 . .  .30
3 1 . .  .50
5 1 . .  .75
7 6 . .  .100

выпуске,тыс.т
-  9 чел.
-  13 то же
-  14 ■
-  50 ■
-  19 ■
-  1 0 ...2 3  чел.
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Профессия Основные функции

Подсобные рабочие Обслуживание конвейеров и других 
транспортных средств

Кладовщики (комплектов
щика)

Приемка, сортировка и выдача металла, 
заготовок, поковок

Водители напольного 
транспорта

Транспортирование грузов

Уборщики Механизированная уборка производст
венных помещений

Г. Служба контроля качества

Контролеры Контроль качества поковок, определе
ние причин и размеров брака, оформ
ление документов по учету годных и 
бракованных поковок

arm oi-tjG стр. 2&

Окончание) тпбл, 6

Нормы для расчета количества рабочих
Дохи (участки) объемной (горячо!!) 
.штамповки Цехи (участки) ковка

4 крана г/п  5 ...3 0  т
3 чел. в смену

св. 30 т
4 чел. в смену
I чел. в смену обслуживает:
75 единиц транспортного оборудования 

при общем количестве, установленном 
в цехе до 100 ед. 
100 то же 200 ед. 
120 -  " -  400 од. 
150 -  " -  800 ед.

I чел. в смену перерабатывает на 
складе груза:

металла 180 т 
заготовок 8,0 т 
поковок GO т

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

12рабочиЯ в смену на 3500 
:,г площади цеха

BunvcK поковок (в т ) на I контроле
ра в год при средне!: массе: 
до I кг -  5000 
до 3 кг -  10080 
до 5 кг -  13000 
св.5 кг -  IGG00

Контролеры принимаются 
из расчета I контролер 
на 20 чел. основных 
рабочих
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Соотношение вспомогательных рабочих в службах цеха приве
дено в тпбл.7«

Таблица 7
Службы Распределение вспомогательных рабочих, %

по видам производства
массовое
рийкое

и крупносе- среднесерийное и ' 
мелкосерийное

по цеху 
в целом

"по” цеху1 без-  
рабочих тер- 
мообоаботки, 
очистки от 
окалины, ре
монтных баз 
и тоанспорт- 
но-складско
го хозяйства

по цеху 
в целом

по цеху 
без рабоч? 
ремонтных 
и"инструме 

! тальных 
служб

По текущему обслу- 1 
живянкю сборудова- I 
нил (дежурные)
Ремонтная база:

2511
47 15 ! 32)

механика 9 - 17 -
энергетика 7 - 9 -
по оснастке 12 - 25 -
Транспортно-складс
кая

28 - 20 40

Производственно-
диспетчерская

8 21 6 13

Хозяйственная 1Г •32 8 15
Итоге ICO 100 100 100

Примечание. Наладчики относятся к основным рабочим.

Б состав цеха включены заготовительный, штамповочный и 
термический участки.

Ремонтные базы: энергетика, механика и оснастки не учиты
вают капитального ремонта.

Расчет вспомогательных рабочих производить по нормам чис
ленности вспомогательных рабочих кузнечных пыхов в соответст
вии с табл.6.
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4.2. Распределение работающих по сменам и соотношение 
мужчин и женщин в общем количестве работающих

При выдаче заданий для разработки специальных частей про
екта (бытовых помещений и др.) следует пользоваться данными 
табл. 8 и 9.

Распределение работающих по сменам приведено в табл.8 .
Таблица 6

Категории работающих Количество работающих в наи
большую смену, % при режиме 
работы
двухсменном трехсменном

Рабочие:
основные 52-55 35-40
вспомогательные 55-60 35-40
ИТР 60-70 60-70
Служащие 75-80 75-80
МОП 50 50
Количество работающих в 
конторских помещениях (от 
общего количества ИТР, 
служащих):
ИТР 70-75 -
служащих 100 -

Укрупненные показатели соотношения мужчин и женщин 
по группам работающих приведены в табл.9.

Таблт а 9
—--—*--------------------------
Работающие Отношение количества женщин к 

числу работающих, %
Рабочие:
основные 10-12

вспомогательные 25-30
ИТР 40-45
Служащие 100
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5. РАСЛРЩ^ЬМЕ РАБОТЛЫШ ПО ГРУППАМ 
САНИТАРНОЙ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПР0ИЗВ0ДСТВШШХ ПРОЦЕССОВ

Распределение работающих по группам санитарной характерис
тики производственных процессов определять в соответствии с дан
ными табл. 10 (по главе СНиП по проектированию вспомогательных 
зданий и помещений предприятий).

Таблица 10

Профессии Группы санитарной 
характеристики про
изводственных про
цессов

А. Основные рабочие
Кузнецы Пб
Кузнецы-штамповщики То же
Резчики горячего металла ”
Машинисты молотов» прессов ”
Машинисты манипуляторов, шаржир-машин, "
ковочных кранов
Нагревальщики 11
Вальцовщики "
Наладчики, установщики штампов,
индукторов 1в
Заточ1шки точильночшшфовальных станков Пг
Резчики металла на ножницах-прессах Пб
Правильщик на машинах Шб

Б. Вспомогательные рабочие
Дежурные электромонтеры 16
Слесари-электрики То же
Кладоъи;Ш<и-раздатчики и
Контролеры окончательного контроля н
Станочники участков ремонта оборудования 1в
и оснастки
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Продолжение табл. 10
Профессии Группы санитарной ха

рактеристики произ
водственна х процессов

Габочие на складе штампов 1в
Машинисты насосно-аккумуляторной 
станции

То же

Крановщики п

Смазчики я

Стропальщики It

Водители погрузчиков и

Сварщики It

Печники-футеровщики Пб
Слесари по ремонту оборудования и 
оснастки трубопроводов, вентсистем

То же

Контролеры пооперационные (на рабсчю 
местах)

с *

Уборщики производственных погашений я

Разжигальщики печей и

Пирометристы я

Слесари по приборам и аппаратуре я

Электромонтеры я

Для укрупненных расчетов указанное распределение следу
ет производить по данным табл, II*

‘йлкпя ГХ

Группа санитарной 
характеристики

Для цехов объемной 
(горячей^ штамповки

Для цехов ковки,
4
/ •

16 3 3
1в 10 2

ПО еб 95
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Продолжение табл. I I

Группа санитарной Для цехов объемной Для цехов
характеристики (горячей) штамповки, 

%
ковки, %

Пг 2 -

Итого 100 100

Примечание. ИТР, служащих и МОП, непосредственно занятых на про
изводстве (начальников участков, старших мастеров и т .д .) , 
в зависимости от обслуживаемых участков следуот относить к соот
ветствующим группам производственных процессов.

6 . КОЭФФИЦИЕНТ СМЕННОСТИ РАБОЧИХ

Коэффициент сменности рабочих Кс ^р определять по формуле 

( 9 ):
К. _ = - Н - .  (9)с.р р

где ХР -  общее число рабочих (основных и вспомогательных) ;
Р -  число рабочих, работающих в первую (наибольшую) 

смену.
Для укрупненных показателей следует принимать: 
для двухсменного режима работы KQ^  = 1,8  -  2 ,0 ; 
для трехсменного режима работы Кс р̂ * 2,5 -  2 ,8 .



ОИТП 0I-B6 Стр. 31

7 . 01>та1110̂ и1Л11ИГО1ЮЧ11Ш5 ГЕШ1ИН

7.1* Ощюделоние площадей ку оно чно-прессою го цеха

Укрупненный расчет общей площади (м^) кузнечно-прессового 
цеха Fy следует выполнять' по формуле ( 10) :

М

1
(1 0)

где М -  годовой выпуск поковок, т;
о

-  выпуск поковок с I  общей площади цеха, т .

Площадь общезаводских складов металла и других складов, раз
мещаемых в корпусе кузнечно-прессового производства, в расчет пло
щадей этого производства и его показатели ко входят.

Бее склады этого производства, независимо от ях размещения, 

входят в расчет необходимых для его размощення площадей*



бтр. 01ГП! CIL-H*'.

7 .2 . Осноышо параметры зданий
Выбор ширины пролетов зависит от габаритных разморо оборудо 

расположения линий.
Если оборудование, установленное в цехе,тлеет разные габари 

симпльных размеров.
Если для размещения оборудования с разными габаритными разм 

чаются разной ширины, то для унификации строительных элементов з 
с наибольшей шириной, когда в здании имеется свыше 50$ пролетов

Основные строительные параметры зданий и грузоподъемность

Оборудование
Номиналь
ное уси
лие, кН 
или МПЧ, 
кг

Ширина 
пролета, 
м

Расстоя
ние между 
колоннами 
в среднем 
ряду (шаг 
колонн), 
м

Максима
льная вы
сота обо
рудова
ния, м

Пресс горячаятампо- 10000 24-30 12 5,8
бочный кривошипный

То же 16000 24-30 12 5,1
25000 24-30 12 6.4

— * — 40000 24-30-36 12 7,7
^ «1 в 63000 24-30-36 12 9,5

Молот штамповочный до 2000 24-30 12 5,3
паровоздушный двой
ного действия

То же 3150-
5000

24-30 12 6,65

tf 10000 24-30-36 12 7,0
*» 16000 24-30-36 12 7,8

25000 24-30-36 12 8,4

Малина горизонталь- до 8000 24-30 12 2,9
но-ковочная

То же IC000-
16000

24-30 12 3,9

_ И 20000-
31600

Л*1—Зи ТО 4,95

о п т а  01-86 с т р .  з з

вания, а такжо. от принятого в проекте продольного или поперечного

тные размеры, то ширину и высоту пролета определяют исходя из ыак-

ерани необходимо многопролетное здание, а продеты по расчету полу- 
дания рекомендуется принимать пролеты одинаковой ширины по пролету 
с наибольшей шириной.

подъемно-транспортного оборудования приведены в табл. 12 .
Таблица 12

Высота пволотов. м Грузоподъемность подъемно-транспортного 
обоиулотнря. т ..до голов

ки рельса 
подкрано
вых путей

до за- 
тяжки
ферм

Мостовые кланы Ковоч
ный
манипу
лятор

Шаржир
машина

Консо
льный
пово
ротный
года - -

ковоч
ные

транспорт
ные

9,65 12,6 - 10 - -

9,65 12,6 — 15/3-20 Д 12 5 - - -

9,65 12,6 - 15/3-20/S1^ - - -

11,45 14,4 - 20 Д -3 0 Д Ш - - -

12,6 16,9 - ЗОД-бОДО1̂ _ - -

9,652) 12,6 - 10 - - -

Н ,452) 14,4 - 20 Д-30 Д 12 5 - - -

И ,452) 14,4 20/5-30А 12) - - «»

14,452) 18,0 - 30/5-60ДО12 5 - - -

14,452> 18,0 - ЗОД-бОДО12^ - - -

8,15 10,8 - 10 - - -

8,15 10,8 - I5/3-20Д 125 - - -

8,15 10,8 - 30 Д ** *
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Оборудование
Номиналь
ное уси
лие, Kf! 
ш  ШЧ, 
кг

Ширина
пролета,
м

Расстоя
ние между 
колоннами 
в среднем 
раду (шаг 
колонн), 
м

Максима
льная вы
сота обо
рудова
ния, м

Ножницы кривошипные до 10000 24 12 4,5
закрытые

То же 16000 24 12 6,0

Чеканочные прессы 25000 24 12 4,7

Винтовые прессы 1600-
2500

18-24 12 4,4

То хе
ш

18-24 12 6,2

Молот ковочный до 150 18-24 12 2,18
пнешатический

То хе 250 18-24 12 2,40
^ Я 400 18-24 12 2,70
_ п _ 750 24 12 3,06

щ 1000 24 12 3,51

Молот КОВОЧНЫЙ 1000 24 12 5,14
паровоздушный

То хе 2000 30 12-1)5 5,35
3150 30 12-18 5.50

щ 5000 30-36 12-18 7,23

Пресс гидравличес- 8000 24-30 124)-18 5,4
кий ковочный

То хе 12500 30 I2-X8 6,72
— П • 20000 30 12-18 8,53
^ И ̂ 31500 36 12-18 11,77
_ в _ 630С0 36 12-18 13,05
— 11 — 100000 36 12-18 15,0

опта 01-no стр. зо

Продолжение табл. 12
Высота пролотоп. м Грузоподъемность подъемно-транспортного 

оборудования, тДО ГОЛО&-
ки рельса 
подкрано
вых путей

до за-
тяжки
ферм

Мостопне коаны Ковоч-
ный
манипу
лятор

Шаржир
машина

Консо
льный
пово
ротный
КРОН

ковоч
ные

транспорт
ные

9,653) 12,6 - 10 - -

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

8,15 10,8 - 10 - - -

8,15 10,8 - 10 - - -

9,65 12,6 - 10 - - -

6,0 , i2H ) - 5 —

6,0 7 ,2щ 5

6,0 - 5 - - 0,15

8,15 10,8 - 5 0,63 0.5 0,5

8,15 10,8 - 5 0,63 0,5 0 ,5

9,652) 12,6 - 5 0,63 0,5 -

9,652 ) 12,6 - 5 1,25 1.0 -

П ,452) 14,4 - 10 1,25 1.0 -

П ,4 5 2) 14,4 - 10 2,5 2 ,0 -

9,6510) 12,6 - 15/3 5,0 5,0 -

0,С5Ю> 12,6 - 15/3 10,0 10,0 -

И ,4 5 ГС|) 14,4 50+1О8 5 30/5 10; 40 - -

I4,45I0) 18,0 75+ЗС8 ' 50/10 20; 80 - -

I&,G5IC) 300+100 200/32 1298^ - -

I9 ,3I0)

1

530-i200 .'320/32 2009)



стр. 36 сита 01-86

Оборудование
Hoi,сталь
ное уси
лие, кН 
или МПЧ, 
кг

Ширина
пролета,
м

Расстоя
ние между 
колоннами 
в среднем 
ряду (шаг 
колош), 
м

Максима
льная вы
сота обо
рудова
ния, м

Автоматизированный 
ковочный комплекс 
тида АКП 500/2,5

5000 30 12-18 3,6

То же 800/2,5 8000 -7) -7) 4,2
— W — 1250/2,5 12500 -7) -7) 5,0

И — 1250/5 12500 -7) -7) 5,0
ЯГ» *“ 1250Д0 12500 -7) -7) 5,0

-  п 2000/20 20000 -7) -7) -7)
щт П шш 3150/10 31500 -7) -7) -7)
^  Я 3150/20 31500 -7) -7) -7)
-  ■ -  3150/40 

Примечания:

31500 -7) -7) -7)

I )  3 грузоподъемность главной тележки ковочного крана включ 
ветствувщем обосновании.

2) Высота до головки рельса подкрановых путей принята с уче
3) Высота до головки рельса подкрановых путей принята с уче
4) Предпочтителен шаг колонн 12 ы, шаг колош 18 и целесооб 

две нагревательные печи.
При реконструкции и техническом перевооружении цехов (уч 
щение оборудования в пролетах шириной и высотой менее ук 
опасности, а также обеспечения удобств обслуживания, экс 
ного оборудования.
Для АКП усилием 8000 до 31500 кН принимать транспортные 
аналогичного усилия.

5) Предусматривать подвесные коаны. При применении бескрако 
регламентируются, при этом необходимо руководствоваться

6) Высоту пролета следует определять по самому высокому обо
7) До освоения промышленностью указанного оборудования высо 

ляться в каждом конкретном случае с заводом-изготовителе
8 ) При работе гидравлических прессов о двумя манипуляторами
9) При применении ковочных манипуляторов грузоподъемностью 

с заводом-изготовитслом данного оборудования и разработч

ОНТП 01-86 Стр. 37

Окончание табл. 12

Высота молотов, м Грузоподъемность подъемно-транспортного 
сбовчлования. тдо голов

ки рельса 
подкрано
вых путей

до за -
тяжки
ферм

Мостовые краны Ковоч-
НЫЙ
манипу
лятор

Шаржир-
-машнна

Консо
льный
пово
ротный
КОТЫ

ковоч
ные

транспорт
ные

- 6) - - -7) 2,5 2,5 -

- 6 ) - — -7) 2,5 2,5 -

- 6 ) - - -7) 2,5 2,5 -
- 6 ) - - -7) 5,0 5,0 -
- 6 ) - - -7) 10,0 10,0 -
-7) - - -7) 20,0 - -
-7) - - -7) 10,0 - -
-7) - - -7) 20,0 - -
-7) — -7) 40,0 - —

ена масса кантователя. Ковочные краны принимаются только при соот-

том возможности замени штока молота при помощи мостового крана, 
том установки пресс-ножниц на площадке высотой до 1400 мм. 
разен в том случае, если в этом шаге колош могут быть размещены

астков), расположенных в существующих здапиях, допускается разые- 
азанной в табл, при условии соблюдения норм, правил техники*без- 
плуатации устанавливаемого технологического и подъемио-транспорт-

краны грузоподъемностью, соответствующей обычным ковочным прессам

зых зданий павильонного типа размеры зданий настоящими нормами не 
правилами техники безопасности.
рудованию, установленному в пролете.
та здания, ширина пролетов, грузоподъемность кранов должны опреде- 
и данного оборудования.
ковочные краны не предусматривать.
125 т и 200 т габариты здания уточнить в каждом конкретном случав 
иком строительной части проекта.
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10) Размер указан для првссоп с перхним расположением 
рабочих цилиндров. При нижнем расположении -  размер может быть 
уменьшен на основании рабочих чертежей пресса,

11) При отсутствии крановых средств,

12) Большее значение грузоподъемности кранов принимать при 
количестве единиц оборудования более 5,

13) Для ремонтных кузнечных участков высота пролета до 
головки рельса подкрановых путей может быть принята ниже обычных 
пролетов на величину, равную длине штока ковочного молота* При 
этом замена штоков на молоте должна осуществляться за счет бло
ков, закрепленных в межфермениом пространстве над каждой еди
ницей оборудования*

14) Для гидравлического ковочного пресса усилием 31500 кН 
с верхним приводом допускается его установка в пролете шириной 
30 м только при условии поперечного железнодорожного ввода в 
пролет и в перспективе ке предусматривается установка другого, 
более мощного по усилию гидравлического ковочного пресса*

Для АКП усилием 31500 кН с нижним приводом ширила пролета 
в цехе должна соответствовать 36 м.
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Нормы ширины проходов и проездов в производственных проле
тах приведены в тобл.13.

Таблица 13
Наименование и назначение 
проездов и проходов

Проход для рабочих 

Транспортные проезды:

Ширина проездов и про
ходов, м, не менее

1,5

при одностороннем движении автопог
рузчиков и электропогрузчиков грузо
подъемностью не более 3 т

3

при двухстороннем движении автопог
рузчиков и электропогрузчиков грузо
подъемностью не более 5 т

пои двухстороннем движении автопог
рузчиков, электропогрузчиков грузо
подъемностью более 3 т и грузовых 
автомашин (магистральные проезды)

4

5

Ввод железнодорожного пути широкой колеи 5 ,5

Расстояние от границы проезда до:

элементов здания (не менее) 0 ,3

оборудования (при отсутствии рабо- 0 ,4 -0 ,5
чего места в сторону проезда)

Примечания: I .  Перегрузочные платформы (тележки) на рельсо
вом пути не должны размещаться на магистральных проездах.

2. Количество и расположение магистральных пЪоездов должно 
определяться размерами и компоновкой корпуса*

3. Грузоподъемность транспортных средств определяется тех
нологической необходимостью.

4 . При интенсивном движении зону поворота на проездах за 
щищать отбойным брусдм высотой не менее 400 мм. окрашенным в 
желто-черную полосу.

5. При вводе железнодорожного пути в здание должна быть 
обеспечена возможность обслуживания вагонов грузоподъемными 
механизмами (мостовыми кранами, кран-Оалками и т . д . ) , заезд  
локомотива в цех запрещается*
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7*3. Норм!; расстояния между ооорудпижтсм 
и строительными элементами зданий

Рекомендуете схемы расположения оборудования отечествен
ного производства приводятся в табл ,14-33 .

Для цехов ковки нормы расстояний даны только для молотов, 
устанавливаемых на виброизодированных фундаментах, т .к . во 
вновь строящихся и реконструируемых цехах ковочные молоты, как 
правило, должны устанавливаться на виброизолкрованных фундамен
тах.

В исключительных случаях при обосновании разрешается уста
навливать указанное оборудование на монолитных фундаментах.

Уточнение норм расстояний для оборудования, устанавливае
мого на монолитных фундаментах, следует производить в каждом 
конкретном случае совместно с разработчиками строительной части 
проекта.

Схемы расположения оборудования насосно-аккумуляторнвх 
станций в нормах не приведены.

Насосно-аккумуляторная станция в цехе должна быть макси
мально приближена к основному оборудованию и выделена в изоли
рованное помещение, обслуживаемое мостовым краном м и  кран-бал
кой грузоподъемностью не менее 5 т.



Рис* I .  Схема расположения кривошипных ножниц в 2-х параллельных пролетах:
I  -  пресо-нажшщы; 2 -  печь; 3 -  рольганг; 4 -  стеллаж

Таблица 14

Усилие ножниц, кЕ Hop?ni расстояний, ш
г а б в

lobcuieoo 3000 3000 200, не мевее
2500 3500 4000 —

4000-6300 4500 75С0
10000 5СС0 8СС0 • —

16000 5GCO IC0C0 - -
Прдг/.ечанио. Установка но:жниц производится на площадке с отметкой +12СО..Д4СО км 

над уровнем пола для возможности транспортировки тары с нарезанными эаготоачамл 
напольным транспортом.

01ГП1 0Т-Д6 с-гр. 41
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У силие 1 
пресса, кЬ

| Нормы расстсян:ИЙ, чм

А а *

10000 7000 4000 iz C Q
16000 8000 4500 XCQ

25000 9000 6000 2С0
40000 10000 6500 4ГС0
63000 12000 7С00 ;СС0

Схема штамповочных 
при поперечном расл at пе 
нии их в пролете ка с-езэ 
КИШ с продольным р а о б 
ложением коленчатого зала: 
I  -  индукционный нагр-:за- 
те ль; 2 -  транспортер;
3 -  кривошипный горяче- 
штамповочный пресс; 4 -  
обрезной пресс ОНТП 01-86 С

тр. 43
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Примечания:
I- Размер "а" для рис.З учитывает возможность демонтажа 

муфты штамповочного пресса и установку межоперационного транс
порта,

2. При установке в одном пролете штамповочных прессов раз
ных усилий и применении транспортера для уборки облоя, размещае
мого в тоннеле, размер "а" для прессов меньших усилий может быть 
увеличен с целью установки обрезных прессов над облойннм тонне
лем.

3. Б тех случаях, когда заготовка имеет длину менее двух
с половиной ее диаметров и транспортер заменяется склизами, раз
мер "б" может быть уменьшен до необходимого.

Для нормального скатывания заготовки нагреватель должен 
быть соответственно поднят над отметкой уровня пола, с таким 
расчетом, чтобы угол наклона склиза был не менее 35°.

4 . Размещение проездов показано условно. В зависимости ох 
усилий устанавливаемых прессов, принятой ширины пролетов и пла
нировки смежных пролетов, могут быть созданы два проезда в одном 
пролете, е л и  проезд со стороны нагревателей может находится в 
том же пролете, где размещены штамповочные агрегаты, а проезд
со стороны обрезных прессов - в соседнем пролете.

5. При включении в состав штамповочной линии ковочных заль
цев размер "б" уточняется в зависимости от типа и размера вяльиев.

6. При размещении штамповочного агрегата типа КГШП 40С00кН 
одновременно в 2-х смежных пролетах размер ИАИ может быть увели
чен до 12 м.

7. При использовании промышленных кузнечных роботов, пос
ледние устанавливаются на указанных в схеме рабочих местах к 
прессам.

Выбор грузоподъемности робота приведен в табл.17.
Таблица 17

Усилие пресса, кН Модель промыш Грузоподъемное?ь
ленного робота промышленного ро

бота, кг

10000-25000 РПГ-Ю ю
40000-63000 РПГ-40 40



Нормы расстояний. мм
Усилие прес- йвивопштгный гопячештамповочши пресс bv ДЛ£

ЛЯ vTT А с продольным располо с поперечным рас пспеве-*зо-1Щ жением коленчатого положением колен го parr:-
.. вала .. чатого, ̂ вала______ лоаенгх

а 6 в г натре Вс- 
теля)

10000 6000 2500 4000 2500 4000 400С
16000 6000 3000 4500 2500 4000 4000
25000 6500 3500 6000 3000 4500 4500
40000 8000 4G00 6500 3500 5000 5000
63000 10000 |  5000 7000 4000 6000 5000

Примечания: I. В случае продольного размещения нагревателя оазмерпБи увеличить на ддну 
нагревателя и общий размер уменьшить на 700-1000 мм.

2. При включении в состав штамповочной линии ковочккх вальцев размеры Гг1 или * 2?" 
уточняются в зависимости от типа и размера ваяьцев.

ОН’ГН ().!-%
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Рис. 6. Схема расположения штамповочных линий ка базе ГШЫ; 
I  -  нагревательная печь; 2 -  транспортер; 3 -  мо
лот; 4 -  обрезкой пресс; 5 -  смежное оборудование

Таблица 19

м д ч
молота,

кг

Нормы расстояний, мм
ка монолитных фундаментах на виороизолировакных 

фундаментах
А а б в А а б В

630 6 0 0 0 2 0 0 0 3 2 0 0 3 7 0 0 6 0 0 0 3 8 0 0 4300 3700
1000 7 0 0 0 2 4 0 0 4 0 0 0 4 0 0 0 7 0 0 0 3 4 0 0 6000 4000
2000 7 0 0 0 3 0 0 0 4 7 0 0 4 2 0 0 7 0 0 0 4 0 0 0 5700 4200
3150 7 5 0 0 3 7 0 0 5 7 0 0 5 6 0 0 7 5 0 0 5 2 0 0 6700 5600
5000 7 5 0 0 3 X 0 6 0 0 0 5 6 0 0 7 5 0 0 5 9 0 0 7500 5600

Примечания; I .  Размеры "а11 и "би даны для молотов, устанав
ливаемых на прямоугольные виброизолированные фундаменты.

Для молотов, устанавливаемых на другие конструктивные форам 
виброизолированных фундаментов (например, кругло г ида) или 
специальные конструкции виброизоляторов, размеры Ааи и “о" под
лежат уточнению.

2. Размер "б" подлежит уточнению (в зависимости от усилия 
принятого обрезного пресса) для возможности размещения наруж
ных граней фундаментов молота и обрезного пресса с зазором т  
менее 100 ш .
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Рис. 7. Схема расположения штамповочных линий на базе ЬШ 
с напольным манипулятором:
I -  нагревательная печь; 2 -  манипулятор; 3 -  мо
лот; 4 -  обрезной пресс; 5 -  смежное оборудование

Таблица 20

}т
молота,

кг
Нормы расстояний, мм

на монолитных фундаментах на ви1 
(
Зроизолированных
фундаментах

А а б в А а б в
КОСО
1 6 0 0 0

2 5 0 0 0

Приме

8500
10000
10000

чанив. Р

5300
5300
6600

азмеры

8 0 0 0

9 0 0 0

1 0 0 0 0

ИАИ, "£

7200
7600
8000

1" и “б1

8500
10000
10000

* дани да

6300
7300
8600

ИЯ МОЛС

9 5 0 0

11000
12000

>тов, j

7200*
7600
8000

юта-
наьдиваемнх на прямоугольные виброизолированнне фундаменты.

Для молотов, устанавливаемых на другие конструктивные фор
мы виброизолиро вагона: фундаментов (например, круглого Tima) и 
специальные конструкции виброизоляторов, размеры "Aw# "а" и "б* 
подлежат уточнению*

Г 'N
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Рис* 8. Схема расположения штамповочных лини! на базе ГКМ: 
I  -  нагревательная печь; 2 -  горизонтально-ковоч
ная машина

Таблица 21

Усилие 
ГКМ, кН

Нор/ы расстояний, мм
А Б,

не менее
а б

1600-6300 2700 3000 1000 2800-3300
8000-16000 2700 3000 1000 4200-50CQ
i00Q0-3I500 3200 3000 1500 5500-6000

Примечания: I* Размер указан для работы от заготовка 
длиной не более 1500 мм.

При работе от заготовки большей длины размер “Б" должен 
быть увеличен на величину превышения над 1500 мм (округлить 
до 0,1 м).

2, В случае изготовления поковок из заготовок мерной дли
ны при массовом и крупносерийном производствах вместо нагре
вательных печей рекомендуется устанавливать индукционные на
греватели.
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Рис* 9* Схема расположения штамповочных линий на базе ГКМ; 
I  -  нагревательная печь; 2 -  транспортер; 3 -  го
ризонтально-ковочная машина; 4 -  тара

Таблица 22

Усилие 
ГКМ, кН

Нормы расстояний, мм

А
а бдля работы

от прутка дли
ной до 6000 мм

от заготов
ки длиной 
до 1500 мм

1600-6300 8200 5000 1000 2800-3800
8000-16000 8200 5200 1000 4200-5000

20000-31500 8200 5200 1500 5500-6600

Примечания: I .  Сбор поковок при работе "на провал" мо
жет осуществляться:

по варианту I  -  в тару;
по варианту 2 -  на пластинчатый транспортер.

2 . В случае изготовления поковок из заготовок мерной 
дайны при массовом и крупносерийном производствах вместо на
гревательных печей рекомендуется устанавливать индукционные 

нагреватели.
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Рис. 10. Схема расположения штамповочных линий на базе 
винтовых прессов с дугостаторягнм приводом:
I  -  пресс винтовой; 2 -  нагревательная установка; 
3 -  пресс обрезной; 4 -  смежное оборудованле

Таблица 23

Усилие Нормы расстояний, мм
пресса,

кН К а б 3 г

1600-2500 4000 4000 2500 3000 4000

4000-6300 4000 4500 2800 3000 4000
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Рис. I I .  Схема расположения участка пневматических моло
тов с МПЧ до 250 кг: с фронтом работы от стены (а)
и Фронтом работы от проезда (б) ; I  -  молот пнев
матический ковочный; 2 -  печь нагревательная ка
мерная; 3 -  смежное оборудование

Таблица 24

МПЧ молота, 
к г

Норлы расстояний, мм

А ;
А г

Б В г Д h
До 150 

250
2700
2700.

4700
5200

1500 
1700 ,

3000 
3000 ,

3500
3500

3700
3700

500
500

Примечание. Размер "А" дан при одинаковой отметке зало
жения подошвы фундамента колонны и фундамента оборудования,
£ случае разной отметки размер согласовывается с разработчи
ками строительной части проекта.
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Рис. 12. Схема расположения участка пневматических молотов 
с МПЧ 400-1000 кг: с фронтом работы от стены (а) 
и с фронтом работы от проезда (б);
I -  молот пневматический ковочный; 2 -  печь нагре
вательная камерная; 3 -  прочее оборудование;
4 -  кран консольный поворотный

Таблица 25

МПЧ молота, 
кг

Hotjmiч расстояний. мм
А А1 Б В г .. % д

400 2700 5400 2700 3000 3700 500 4700
750 3200 5900 3900 3000 3700 1000 6200

1000 3200 6000 .4300 3000 1 3800 1000 6300
Примечания: I .  Размер "А" дан при одинаковой отметке зало

жения подошвы фундамента колонны и фундамента оборудования. W 
случае разной отметки размер согласовывается с разработчиками 
строительной части проекта.

2. Pnwopi* "Лв и Т-" подлежат уточнению в зависимости от
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Рис. 13. Схет расположения участка пневматических молотов 
с МГГЧ 750-1000 кг с фронтом работы от стены (а) и с 
фронтом работы от проезда (б ); I -  молот пневматиче
ский ковочный; 2 -  печь нагревательная камерная;
3 -  прочее оборудование; 4 -  кран консольный пово
ротный; 5 - манипулятор ковочный

Таблица 26

iMTPJ молота, Нормы расстояний, мм
кг

АХ А ; Б В д Г
*1

750 79С0 3200 3900 3000 9200 6200 1000
I0C0 8000 3200 4300 3500 9300 6300 1000

Примечание. Размер "А" подлеет чточкенизэ в зависимости от 
средств* передачи заготовок. Размер "лт ,т лак при одинаково]! отмет
ке заложения аололшы фундамента колонны и фундамента оборудования. 
Ъ случае разной отметки размер согласопинается с разработчиками
строительной проезда.
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Рис. 14. Схема расположения участка пневматических молотов 
с ШЧ 150-1000 кг:
1 -  молот пневматический ковочный;
2 -  печь нагревательная камерная

Таблица 27
МЛЧ. кг 150 250 400 750 1000

Ж, мм 3700 3700 3700 4730* 4700м

П р и м е ч а н и е .  Размер "Ж" дан при одинаковой отметке 
заложения подошвы фундамента колонны и фундамента оборудования. 
В случае разной отметки размер согласовывается с разработчиками 
строительной части проекта.

и
При обслуживании молотов о ШЧ С,75-1,0 ? ковочными манипу
ляторами размер "Ж" принимать 0500 мм.
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Рис. 15. Схема расположения участка ковочных молотов
с ШЧ 150-5000 кг с нагревательными камернмш печами 
(верхнее или нижнее дымоудаление):
I -  печь нагревательная камерная; 2- молот ковочный
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Рис. 16. Схема расположения участка паровоздушных ковочных
молотов с ШЧ 1000-5000 кг:
I -  молот паровоздушный ковочный; 2 -  печь нагрева
тельная камерная; 3 -  шаржпр-малина; 4 -  манипулятор 
ковочный

Таблица 28

МДЧ молота, 
кг

Нормы расстояний, мм
А Д Е Ei И Г

Арочный 1000 ' п есо ПООС) 1800 2000 2500 75С0
То же 2000 12500 12000 I8GC 2000 2500 9000

<< 3150 13000 12000 1800 2000 2500 5*000
п 5000 15000 14000 1800 2000 2500 9000

Мостовой 3150 13000 12500 I860 2000 2500 9000
То же 5000 15000 14000 1000 2000 2500 9000

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

2. Размер "Г” подлежит уточнению по габаритам фундаментов 
молотов.

3. Размер "А" подлежит уточнению в зависимости от средств 
передачи заготовок.
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Рис. 17. Схош расположения участка паровоздушных ковочных 
молотов с МДЧ. 1000-3160 кг:
I -  молот паровоздушны ковочный; 2 -  лечь натре ва
терная камерная, с верхним дымоудалением;  ̂ -  шаржир
машина; 4 -  манипулятор ковочный; 5 -  тележка перода
точная с поворотным кругом

Таблица 29

МПЧ молота, кг Норки расстояний, мм
А Б Д

Арочный ЮОО 5900-8900 6500 10700
То же 2000 7200-10200 7000 12000

" 3150 8000-II000 7000 12400
Мостовой 3150 8000-11000 8000 12400

Примечание. Размер "А" дан при одинаковой отметке зало
жения подошш фундамента колонны и фундамента оборудования.
В случае разной отметки размер согласовывается с разработчика
ми строительной части проекта.

Меньший размер дан при удалении дымовых газов от печей 
вверх, больший размер - в боров.
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Рис. 10. Схема расположения участка паровоздушного ковочного 
молота с f.UPi 5000 кг:
1 -  молот паровоздушный ковочный; 2 -  печь нагрева
тельная камерная; 3 -  манипулятор ковочный; 4 нзар-

Таблица 30

ЫИЧ молота, !:«тмн расстояний. ^
кг А* Б Л --

Апочный или 
мос-тсвоЛ 5000 И200-Г7200 5900 6500

(иеньлда размер дан при удалении дымовых газов от печей 
вверх, 1олы"иЯ размер -  в бохюв.
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Рис. IS . Схема расположения участка гидравличе ских ковочных* 
прессов усилием 8000-12500 кН:

I  -  пресс гидравлический ковочный; 2 -  печь нагре

вательная камерная; 3 -  манипулятор ковочный;

4 -  шарясирниашина

Таблица 31

Усилие пресса, Ношы расстояний, мм

кН А Б К Е1 К

8000-12500 10000 18000 1800 2700 2500
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Рис. 20. Схема расположения участка гидравлических 
ковочных прессов усилием 20000-100000 кН:
I -  пресс гидравлический ковочный; 2 -  печь нагре
вательная с выкатным подом; 3 -  манипулятор ковоч
ный

П р и м е ч а н и я :  I .  При ширине пода печи более 4 ,5 и шаг 
колонн здания согласовывать с разработчиками строительной части 
проекта,

2. Заслонки печей должны находиться в зоне обслуживания мосто
вого крана.

1’аблшщ 32

Усилие пресса, 
кН

Нормы расстояний, им
А Б Е И

20000 I20UO 30000 2300 3000
31500 14000 30000 2300 3000

63000-100000 14000 40000 2300 3000
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Рис. 21. Схема расположения участка автоматизированного 
ковочного комплекса:

I  -  гидравлический ковочный пресс; 2 -  пульт 

управления; 3 -  ковочйый. манипулятор; 4 -  тележка 

с поворотным столом; 5 -  шаряир-машииа; 6 -  печи 

нагревательные камерные

Таблица 33

Нормы расстояний, ш

А д Е И

AKII 500/2,0 10000 15000 1800 2700 2500
АКТЕ 800 + Размеры определяются с разработчиками 
/ИЗ! 3150 оборудования



g . технолог; л е : ж е  требования к покрытии полов

Требования к полам приведены в табл.3 4 . Таблица 34

Участки, служба, помещения Воздействия на полы Рекомендуемые 
покрытия полов

1

максимальнаяj тепловое 
равномерно- 1 
распределенная 
нагрузка,т/м2

воды минераль
ных масел 
и эмульсий

Склад:
металла 20

]
имеется

i

Бетонные плиты по 
прослойке из цемент
но-песчаного раство
ра или монолитный 
железобетон

мехами зированнкй 
к&резакнкх заготовок и 
поковок 10 то же то же
немеханизированный нарезанных 
заготовок и поковок 10 п

1
1

-
Стальная штампован
ная перфорированная 
плитка по прослойке кз 
мелкозернистого Сетс- 
на

Заготовительные участки 10 - i( тт то же
Кузнечные участки:
объемной (горячей) штамповки, 

правки,чеканки Ю

11
1

1
I

от тарв jимеется 
с поковка-; 
ми,кагр*- ! 
тыми до 
темгерапг- п 
рк SOO-IbOC °С

имеется

i

Чугунная или стальная 
штампованная перфориро
ванная плитка по проел 
ке из мелкозернистого 
бетона

г
?

 
м

л
,?

 
•
т
ч
-
т
 
п

н
ю
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Участки, службы, помеиянжя Возле Латвия на полы Рекомендуемые 

покрытия полов
максимальная 
равномерно- 
рэ определенна 
загрузка,т/м2

тепловое
я

воды минераль
ных масел 
и эмульсий

ковки из проката

ховки из слитков 
Печной пролет

Проезды

Магистральные проезды

10 от поковок,имеется
нагретых до i 
температуры | 
900°С |имеется

см.применения к таблице пункты 1,3
от заготов
ки, нагретой 
до темпера-

Чугунная перфориро
ванная плитка по 
прослойке из мелко
зернистого бетона

10
то жз то же

Стальная штампован
ная перфорированная 
шштка по прослойке 
из мелкозернистого 
бетона

то же

Склад:
штампов 15 W знается Бесокные плиты по 

прослойке из цемент
но-песчаного рас
твора или монолитный 
железобетон

С
тр. 
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Окончание табл.34
Участки, службы, помещения Воздействия на полы Рекомендуемые пок

рытия ПОЛОВмаксимальная тепловое ВОДЫ минераль
равномерно- ных масел
рнспшделен- к эмульсий
н^мнегрузка

запасных частей к оборудованию ю - имеется имеется Бетонные плиты пс 
прослойке и? пе- 
ментн о-пе сч ан ог с
раствора или моно
литный желе зобе ток

готовой продукции 10 от поковок, то ate Стальная штампован
участков ковки из проката нагретых дс ная пегЬ̂ оритоБ а иная

те.дервтур плитка" по тгЬослсйке 
из мелкозернистого
бетона

Насосно-аккумуляторная станция 5 - - имеется -

Ремонтные службы 5 - имеется то же Бетонные плиты

Кладовые - - то же то же
Птамечяния: I .  Сосредоточенные и равномеркорвспределеннке нагрузки or технологического 

к другого оборудования Лкроме оборудования, устанавливаемого на индивидуальные £ундруенты/, 
в тенге от тары, поковок, слитков и прочего следует рассматривать в каждом конкретном случае 
на основании плана расположения оборудования и технологического задания, выдаваемых техноло
гическими отделами стгоктельной организации,согласно глазе СКиП по определению нагрузок и 
воздействий, е также по главам СНнЙ по проектированию патов.

2. Покрытие п а т а  должно быть стойким к е с з ш й с т б и ю  окалины и вибрациям.
3. Нагрузки на п а т ы  для участков ковки и з  слитков опедует рассчитывать по специальному 

вел** ник.

ОНТП 01-вс Стр* €б
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0 . НОГШ  РАСХОДА, ТРГ-ЕОПЛНКЯ К ПАРАМЕТРАМ И КАЧЕСТВУ
0CK0BH1JX МЛТЙ’ ИЛЛОЛ

Основной мптерипл - металл.
При укрупнешшх р р в ч ч т п х  расход мс. т п л л  л (М) о предел л г ь по 

формуле ( I I ) :

М *  ’  ( I I )
где Пд - годовая программа выпуска деталей, изготовляемых 

из поковок, определенная суммированием мисс обра
ботанных деталей, которые приводятся в ведомостях 
маршрутного технологического пронесся дли указы
ваются кп чертежах обработанных деталей, т;

К -  общий коэффициент использовяигл металла, учитыва
ющий отходы кузнечного производств и отходи при 
механической обряботке п о к с е о к .

Коэффициент К определяется по Формуле (12): 
Адет

А
( 12 )

где дет - месса детали, кг;
^мет - кормя расхода металла (прокат или слитки), кг. 

Средние значения коэффициент  ̂К Принимать по табл,35 и 36. 
Для укрупненных расчетов расход металла (К) без разбивки 

его на марки к размеры поперечного сечения следует определять 
также по формуле (13): 

и  = ДПОК
J В.Г * 0 3 )

где ^пск -  годовая программа выпуска поковок, т;
^в .г  ~ коэффициент выхода годных поковок (коэффици

ент использования металла в кузнечном производстве).
Коэффициент Кв,г определять по формуле (14):
Кв.г ,

Акет (14)
где Апск -  масса поковок, кг.

Средние значения коэффициента использования металла 
Кв. г принимать по табл. 35-37.
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Годовая программа выпуска поковок при укрупненных расче
тах может бить они*доле нм по Формуле (15); 

Ппик - Пд f ТОО * U' (16)
При серийном и мелкосерийном производствах данные тр.бд.36 

и 36 принимать на 3-5/# ниже.
Коэффициент Технологии (весовой точности Кбт) определять 

по формуле (16):

Расход металла на голосую программу (U) при наличии дан
ных по годовой программе выпуски деталей, изготовляемых из
поковок, может Сыть определен по Формуле (IV):

Пд
М = I - (Ур + Уу + Уо + Ус) 1/100 ’ ( I ? )

где Ур - отходы металла при разке сортового металла им 
заготовки мерной мины, которые образуется ь 
результате некратности проката, отрезки дефект
ных концов и потери на раеш1ловну(лри разрезке 
на дисковых пилах);

Уу -  отходи металла на угар при нагреве и подогреве
заготовок;

Уо - отходы металла при изготовлении штампованных 
поковок (обсечка, выдре, облей, концевые остат
ки и наладочный брак);

Ус - отходы металла в виде стружки при механической 
обработке поковск резанием.

Средние значения отходов металла принимать по тебл.
35 и 36.

Средние значения коэффициентов использования металла и 
отходы для цехов массового и крупносерийного производства, 
оборудованных КГ1Ш, ГКМ и прочим кузнечным оборудованием о 
индукционным нагревом заготовок приведены в табл.35.
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Тжьншм lU’t

Средняя Конффи- Коотди- KotfrtsH Отходи от общего рас-
масса пкент циемт шент ход;я металла, л'ипоковок, КОПОЛ ь- попеть- техно УрПГУу УО УС
кг зовакия

металла
К

30В0НИЯ
металла 
в кузнеч
ном про
изводст
ве Кв. г

логии 
(весо- 

■ вой точ 
ности) 
Кв.т

!

-

1

До 1 ,0 0,48 0,79 0,70 2 ,0 1 ,0 18,0 31 ,0

1 ,1 -2 ,5 0,54 0,84 0,72 2 ,0 1 ,0 13,0 30 ,0

2 ,6 -5 ,0 0 ,59 0,87 0,72 2,0 1 ,0 10,0 28 ,0

5 ,1 -5 ,0 0 ,62 0,88 0 ,73 2 ,0 1 ,0 9 ,0 26,0

6 ,1 -1 0 ,0 0 ,64 0,89 0,74 2 ,0 1 ,0 8 ,0 25 ,0

1 0 ,1 -16 ,0 0 ,65 0,90 0,74 2 ,0 1 ,0 7 .0 25,0

16 ,1 -25 ,0 0.6? 0,90 0,76 2 ,5 г .о 6 ,5 23 ,0

2 5 ,1 -40 ,0 0 ,69 0 ,90 0,78 2 ,6 0 ,9 6 ,5 21,0

св .40,0 0,70 0,9Г 0,79 2 ,6 0 ,9 5 ,5 21 ,0

Средние значения коэффициентов использования металла и 
отходы для цехов массового и крупносерийного производства, 
оборудованных молотами, ГКМ и прочим кузнечным оборудованием 
с пламенным нагревом заготовок,приведены в табл.36.

Таблица 36

Средняя
касса
ПОКОВКИ,
кг

Коэффи
циент
исполь
зования
металла
К

Коэффи
циент 
исполь
зования 
металла 
в кузнеч 
ном про
изводств 
Кв.г

Коэффи
циент
техно
логии
(весозо*

-ТОЧНОСТ1
Кдх

5

Отходы от общего psexoj 
металле. %
Ур

!
0 ,

Т у То УО

До I 0 ,40 0,72 0 ,56 2 ,5 3 ,0 22,5 32,0

1 ,1 -2 ,5 0 ,45 0 ,75 0 ,60 2 ,5 3 ,0 19,5 30,0

2 ,6 -5 ,0 0 ,49 0,78 0 ,63 3 ,0 3 ,0 16.0 29,0
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II JfON/tH »tj ПИП '1ЧЧ* п , 'Ц\

Средняя
месса
поковки,
кг

Коэффи
циент
исполь
зования
металла
К

Коэффи
циент 
исполь
зования 
металла 
в кузнеч
ном про
изводстве 
Кв.г

Коэффи 
НПО ИТ 
техно
логии 
(весов< 

• точное 
Квт

'г Отходы от общего ■ 
метелла, %

расход;

ой
ги),

Уу * УО 1с

5,1-6,6 0,52 0,8 0,65 3,0 3,0 14,0 28,0
6,1-10 0,53 0,81 0,66 3,0 3,0 13,0 28,0
10,1-16 0,54 0,82 0,66 3,0 3,0 12,0 28,0
16,1-25 0,55 0,83 0,66 3,0 3,0 12,0 27,0
25,1-40 0,56 0,84 0,67 3,0 2,9 11,0 27,0
Св.40 0,57 0,84 0,68 3,1 2,9 11,0 26,0

Значения коэффициента выхода годных покоеок  (коэффици
ента использования металла в кузнечном производстве) для це
хов ковки приведены в табл.37.

Таблица 37
Наименование Поковки из 

слитков
Поковки из 
проката

Ка.г 0,66 -  0,68 0,88 -  0,89*^

Основные материалы (сортовой прокат и слитки) для кузнеч
ных пехов свободной ковки должны поставляться в соответствии 
с действующими государственными и отраслевыми стандартами, нор
малями.

При подетальном расчете суммарный годовой расход металла 
следует определять на основании данных, полученных при разра
ботке ведомостей .маршрутного технологического процесса изготов
ления отдельных поковок с учетом отходов при резке металла на

*) Коэффициент приведен с учетом резки металла на мерные за
готовки.
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заготовки мерной длины (некротпости проката, отрезка дефектных 
конись,потери не распиловку).

10. НОРМЫ РАСХОДА, ТРЕБОВAUИй К ПАРАМЕТРАМ 
И КАЧЕСТВУ ВСП0У0ГАТЕЛЫ1ЫХ МАТЕРИАЛОВ 

Нормы ресхода вспомогательных материалов на I т выпуска 
штемпсвок в зависимости от их средней массы для цехов объем
ной (горячей)штамповки приведена б таб л .38.

Таблица 38

Групп:, материалов Нормы р- схода материалов на I т 
выпуск а шт 'Мгкшок к  'завис имости 
от средней массы штамповок /по 
и е х у А к г___ __ __________
ДО J ,ь 1.V -4.U 4 .U—1U, (

Смазочные и промывочные 10,0 9 .5 Э.о

Химические 4,7 4,0 2.8-
Текстильные и бумажные 1.0 0,9 0,8
Для"рсмонта нагревательных 
установок

5,0 4,6 4,2

Прочие 3.0 2,7 2.3

Нормы расхода вспомогательных материалов для цехов ковки 
приведены в табл.39.

Таблvна 39

Вспомогательные материалы Нормы расхода 
кг

на I т поковок,

прессовых молотовых

1. Оснастка (бойки, опояьки, 
осадочные плиты, подклад

ные кольца, прошивни и т .п .)

20,0 iO.O

2. Инструмент (топоры, рас
катки, обжимки, пробойни
ки, клеши и т .д .)

5 .0 4 .0

3. Огнеупорные материалы (кир
пич, песок, глина)

30,0 30,0
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Продолкенис табл. 39
Вспомогательные материалы Нормы расхода 

кг
на I т ПОКОВОК,

njJOCCOBHX МОЛОТОВЫХ

4. Обтирочные метериалы (ветошь) I . o 0 .5

5. Тепппузоляггонные материалы 
('асбест шнуровой, картон 
псбестоьнй, полотно асбесто
вое)

0 ,2 0 ,2

6. Кислород для отрезки прибыль
ной и донной чести слитка и 
заварки дефектов

10 ,0  м3 —

7. Лропян-бутян для отрезки при
быльной к донной части слитке*

0 ,3  м3 -

8. Смазочные материалы (масла, 
вазелин)

0 ,25 0 ,25

3. Краски 0 ,1 0.1
--------------------- j q ----------------

Иоп?я: расхода m ine лены для изготовления поковок its 
углеродистых и низколегированных г.прок стилей. Для изготовле
н и я  п о к о ео к  кз высоколегированных и спегиальных мпрок стилей 
нормы расхода увеличиваются в 2-3 раза.

Удельный рпсход кузн-чнкх штампов (кг) НА I т ШТАМПОВОК
приведен в табл,40.

Таблица 40

Средняя масса Расход ШТАМПОВ на- I т 1ьтамаогок. кг
штамповок, кг К1 Lull 1 ТЕЛ 1ЪА г LTTfIГи:«

До 1 ,0 22/30 25/35 12/13 2 6 /- - /0 .6

I . 1 -1 ,6 18/26 22/32 1Г/12 2 2 /- - / 0 ,8

1 ,7 -2 ,5 15/23 19/26 Ю Д1 1 8 /- - /0 ,7

2 ,5 -4 ,0 12 ,5 /19 17/24 3 /1 0 ,5 1 5 /- - /0 ,7

4 ,1 -6 ,0 1 0 ,5 /1 С 14/20 7 ,5 Д 0 - - /0 .7

6 ,1 -8 ,0 9Д 2 К .5 Д 9 6 ,6 /9 - - /0 .6



"тр. 72 OHTil 01 -44)

Продолжение табл.40
Средняя масса Расход штампов на I т штамповок, кг

штамповок, кг КШГ ПШМ 1г ш г РОМ

8,1-10 ,0 8 /11 10,5/18 6/8 - - /0 ,6
11 ,0-15 ,0 -ДО -Д 7 - /7 - - /0 ,6
16 ,0-20 ,0 -9 ,5 -Д 6 - - - /0 ,5
21 ,5-25 ,0 -9 -Д 5 - - - /0 ,5

26 ,0-30 ,0 - /8 ,£ -/14 - - - /0 ,4

31 ,0-35 ,0 - /8 -Д З - - - /0 ,4
36 ,0-40 ,0 - -Д З - - - /0 ,4

Св.40 - -Д 2 - - - /0 ,4

Примечания: I .  В величину расхода"ШтампоБ на I тонну штам
повок входит расход ножей (для везкк заготовок), ковочных, 
обрезных, правильных и чеканочных штампов.

2. Ё таблице дано: в числителе - расходы для исхов массо
вого и крупносерийного производства; в знаменателе - расходы 
для пехов среднесерийного и мелкосерийного производства.

3. Расход штампов приведен для изготовления штамповок из 
углеводистых и низколегированных марок сталей. Для изготовле
ния штамповок из высоколегированных и специальных марок сталей 
расход следует увеличивать в 1,Ь раза.

Начальный фонд должен состоять из штампов основного фонда 
и его дублеров. Количество дублеров следует определять по 
тебл.41.

Таблица 41

Штампы Количество штампов-дублеров 
ггтж выпуске штамповок, тыс.шт.
ДсП20 СЁ720

Заготовительные (ножи) I I

Штамповочные I 2

Обрезные I 2

Гибочные - I

Правочные и чеканочные - I

Масса и габариты штампов, пакетов приведены в приложе
нии 3.

Дублеры в стоимости начального фонда не учитываются.
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Укрупненное показатели расхода энергоносителей приведены:В ТабЛ. 42.

1 1 | »
 )

1 i
D

1 1
? 

1 i
l

l 
л 42

Наименование данных С re дня.1- v^cca покозск/штеиповок/. кг
__________________________________

j .  , I -4,, О | t 'il-S 1 j 1S ,I-IU ^ 5 ,1 - 4  0J Co.40

1 1
Электроэнергия ■

i1
!

Расход электроэнергии, потоебляе- 
:ло;1 псспззсдственкнм, вспомогатель
ным \\ по д земно-транспостным обеву- 
довгнием- /б е з  нагое нательных уст-  
земств/ на I т выпуска штамповок 
кБт.ч: * |

!
\fi

|
)
{

5
*
t

*
i
1

1
;

s

1
1
!(
1
1

tii
!t
ij

лдл пехов, оборудованных к г. изошли- 370 5 
коми гошчештампозочными плессами 1 
и прочим кузнечным оборудованием j

2 SO !
i

i 1
i I

220 1 
i
i;

185 it

\

150 н о  ! *

для цехов, обсоудованньх’штампе- 185' 
вечными молотами к прочим кузнечным 
оборудованием

i 150 i
1 t

!
t

120 100 | 
!

1

85 70 i
1

1

60 50

Установленная мощность электро- 
ггоиаодов технологического /о с 
новного и вспомогательного/ и 
подъемко-транспортного оборудова
ния ::ехя /б е з  кагренательных 
устноftств / на I т выпуска штам
повок, кВт:

1 |f
1
1
!

i
i
I

j
ii
\

i

для цехов, оборудованных криво- 0,,21 0 ,1 6 0,13 0,11 0 ,0 9 0 ,0 8 - -
шинными г оря ч е шт ямповочкн ми ггоес- 
епмл к прочил кузнечным оборудо
ванием Z

L
 

У
(Г

Т
О

 
Ш

ЛЮ



Продолжение табл. 42

Наименование данных Средняя :::^сса поковок/игтамповок/ . кг iДО II 17^2751 47L-b 5,1-XU iu ЫО,1-40 CB.40;

для цехов,оборудованных штам
повочными молотаюги прочим 
кузнечным оборудованием

0,11 0,09 0,07 0,06 0,05 0,04 0,03 о о
__

_
 <M

_

Расход электроэнергий на наг
рев заготовок под штамповКУ 
токами высокой частоты 
но I т выпуска штамповок /пЬ 
примышленной частоте/, кВт.ч

750 700 650 600 560 480 460 440

Установленная мощность, кВт:
индукционных нагревателей 
на I  т выпуска штамповок

0,32 0,30 0,28 0,26
1

0,25
j

0,24 0,23 1 0,22
i

преобразователей токов 
позы:пённсй частоты /с  учетом 
холодного резерва в 10-15#/на 
I т выпуска штамповок

0,45 Q43 0,40 0,37
|

0 t35 0,33 Lt
i\
j

С! жатый воздух
Расход свободного возду
ха /дввл. 0,6 МПа/ на муфты 
включения тормоза, поикимв, 
средства механизации*и уда
ление окалины со штампов на 
I т выпуска штамповок, м3: 1 i
для цехов, оборудованных кри-i 

В0ШНПНН2ЛЦ jf гооячештамповочными 
прессами и прочите кузнечным 
оборудованием 1450 ][200

i
i

900
11

700 ! 600ii
500 -

i

i

С
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Наименование данных

в т . ч .  для сдуькк окалины

для цехов, оборудованных штам
повочными мсло?е:аг*1: прочим 
кузнечной оборудованием

в т . ч .  идя сдувки окалины

Расход СВ0б0ДЯ0Г0"В03ДуХ8 
/дчьл. 0 ,7 -0 ,3  l£is/ или папа 
/даьл. 0 ,6 -0 ,3  Е е /  на I  т  
штамповок, изготовляемых не 
г ^ д с ь с г г у 12н:-/х мол стах / гта м п о - 
бочках/  м3 или  к г

Подача эсды, м3:

технической умягченной не 
с х лсвденке мотор-генеоптовое и 
статических преобо^зоЁвтелей 
то :в  кч I  т  выпуска штамповок, 
квгре-.немых токами повышенной 
частоты

Продолжение та б л. 42

Д о X | X #1—Ц5" ,2, о—4
Средняя v ecce поковок ^штамповок/. к г

350

1300

500

4200

275

1075

160

775

400 250

3500 ! 3000

Вода производственная

т т г - ч г

150

600

200

2800

I 9-24 18-22 17-20 1 6-18

Б 7 П Т

135

525

175

2600

15-17

1 If  Д  I 2 Ъ  ,1 -4 0

120

450

150

2500

14-16

380

130

2300

св“ 40

320

Н О

2100

дзсстидлит‘Овенной на внутренний 
контур стнткческих преобразова
теле:: т е :  а нч I  ? выпуска стем - 
повск, нагреваемых токами побы-  
оенной частоты

20-25' 19-23 18-21 1 7 -1 9 16-18 15-17

ОН'Ш
 01-86 С

тр. 
?5



Окончание табл, k'd

Наименование данных Средняя масса поковок (штамповок), кг

2,6-4 4 Д-6 6,1-10 10 Д-25 25,1—40^ Св.4С

19-23 17-21 16-20

1

1
15-19 т Ф т

4 3 3 3 _ м

*ехнолсстческо(5
1

100 100 100 100 100 100

250 250 250 250 250 250
350 350 350 350 350 j 350
40С 400 400 ; 400 ;! 400 | 400
500 ; 500 i! 500 ! 500 1 500 ! 500

дога по' х;еху в делом принимать на 30? больше сре;

на охлаждение индуктооов 
па 1т выпуска штамповок, на- j 
греваемых токами повышенной 
частоты 22-26

Расход воды для охлаждения 
штампов, инстг\мента, кг/Зт I
и тормозов кииЬошнпных м&- !
план х прочего на 1т штамповок, 
м3

Расход еоплкеэ условного 
(294,10* кДж/кг) 
на 1т штамповок для нагре
ва, кг:
перед резкой заготовок 
перед штамповкой ь печах:
толкательных г с воашЕКПимся 
подом
камерных к конвейерных 
к с в кс? вз проката 
коркей г? слитка

! 100

250
350
400
500-

20-24

100

250
350
400
500

веге расхода.
2* Б оборотной системе расход води равен ГС£ от подачи. Меньшие значения подачи схлалхапг 

воды приведены для массового и крупносерийного производства, больше -  для средне
серийного и мелкосерийного производства.

стр
. 

V
6 опта 

0
1

-8
6



01ГШ 01 -86 Стр. 77

Нормы расхода вода для цехов ковки приведены в табл. 43.

Т'-'бЛШ:* 43

Нязначение ‘Требования к Удедышй
качеству воды часовой

Характерис
тика стоков

Приме ч?*ние
расход,
мЗ/ч

Охл РЖДО Hilfc 
3колонок

Те:;.пердтуон 
18-20 °С ,д п в -  
ленне О,15-С,2 
МПа, содержание 
взвесей 20-30

1 ,0  Нч I м2 Исходная 
плсшади темпеоя- 
заслошси туоя ‘ л 
печи 40-45 °С

Г;1‘/л

Содержанке 
масел и нефте-г 
п р о л е т е в  
1C—20 мг/л

Жесткость 
Ь гдтэ/л

Охлаждение* Температура 
компрессуса 18-20 Сх дявг 
пососно-

1 ю-л;и о. дав
ление 0 ,1 - 0,3

аккумуля
торной
СТГ-НШ1И

Mila, жест
кость не выше 
4 мгэ/л, содер
жание взвесей 
не более 25 мг/л

160-175

Долив гштя То же
тельного бака 
плсссно-ак- 
кумуляторной
СТ-'Н Ц И И.

0,01

Охлаждение
кузнечного
ийструмен-
та

Техническая 
вода. Темпе-п 
рнтуря 18-20°С, 
давлении 0 ,15- 
- 0 .2  ЬШа

0,01

То же

Полив ПОЛ; То же
ь кузнечном 
цехе t

0,001
на I м2 пола

Один комп
лект обо
рудования 
Н'>ссено- 
пккумулн- 
торной 
стати к и

То же

На I еди
ницу обо
рудована
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Нормы расхода пара и сжатого воздуха для работы ковоч
ных паровоздушых молотов приведены в табл. 44.

Таблица 44
Ш1Ч,кг Расход энергоносителя

средний максимальнып

1000 1050 2100

2000 1540 3060

3150 2000 3970
5000 2550

.

5100

*) Приведен расход насыщенного пара давлением 0 ,6 -0 ,8 МП* в кг 
иди холодного сжатого воздуха давлением 0,6-0,7 МПа в м3 
фсвободной состоящей).

Нормы расхода сжатого воздуха /давлением 0 ,3 -0 ,4 МПа/ 
для обдувки бойков приведены в табл. 45.

Таблиц* 45
Оборудование Диаметр 

сопла, т
РаСХОД СВОбОД- 
НОГО воздуха, 

мЗ/ч
средний МЯКСИМЯЛЬ-

НЬ!Й

Молот ковочный МГН, кг: 
до 1000 3 5 25
св. 1000 5 12 60
Пресс гидравлический 
ковочный ус., кН:
8000-12500 6 17 85
20000-100000 10 48 240
Автоматизированный коьочн: 
комплекс у с ., кН:
5000-12500

ый

6 7 85
20000-31500 10 48 240
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1 2 .  О Р Г А Н И З А Ц И Я  Ц Е Х О В Ы Х  С К Л А Д О В , М Е Х А Н И З А Ц И Я  И  

А В Т О М А Т И З А Ц И Я  Т Р А Н С П О Р Т Н О - С К Л А Д С К И Х  Р А Б О Т

Цеховые склады металлов, заготовок, штамповок, слитков и 
штампов, в также кладовые и другие вспомогательные помещения 
должны размещаться в непосредственной близости к соответствую
щим участком производства.

Для хранения и транспортирования заготовок и пскоеск 
применяется единая по заводу оборотная тара унифицированных 
размеров.

Тара выбирается с учетом:
габаритных размеров, массы и конфигурации хренимнас зэгото- 

вок и поковок;
способа хранения, высоты складирования и характеристики 

подъемно-транспортного оборудования, применяемого для перемеще
ния к складирования тары;

обеспечения комплексной механизации и автоматизации транс
портно-складских работ..

Хранение грузов на складе организуется:
в стеллажах различного типа /полочных, консольных, клеточ

ных, элеваторных и др./;
в штабелях /р^-4 яруса/;
в подвесных секциях грузонес.утих к толкающих конвейеров.
Выбор способа хранения определяется объемами и спецификой 

производства, характером деталей и т*д. При этом объем складс
кого помещения должен быть использован максимально.

Подъемно-трг.нспортное оборудование складов.
Для механизации тарно-шту чт-ix грузов применяется подъемно- 

транспортное оборудование, приведенное в табл. 46.
Таблица 46

Склады Полъемно-траксаортное оборудование 
для обслуживания складов

Примечание

Металла Кюанк мосто-чте электрические 
кршо-ые, магнитите, оборудо
ванные спекзахватами

Один мистовой 
ктрн на 50-70 м 
длины пролета

Краны-штабелеры для длинномерных
грузов
Электропогрузчики j
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Продолжение табл.46
Склад; Подъемио-трпаспортное оборудование 

.для обслуживания складов
II риме чпние

Заготовок Кряш-пггабелсрн мостовые 
Электропогрузчики

Поковок Крашмитябелеры мостовые и стел
лажные

Электропогрузчики

Непрерывный 
транспорт прие
ме кнется, ког
да склад по
ковок располо
жен в отдельном 
здании

Штампов Крата мостовые электрические
Крата-штабелерк мостовые и 
стеллажные
Электропогрузчики

Для цеховых и межцеховых перевозок грузов в зависимости 
от расположения оборудования в nex.e и типа производства ис
пользовать непрерывный транспорт /толкущие конвейеры, монорель
совые дороги/ с адресованием груз*.

Склад металла
Склад металла должен входить в состав заготовительного це

ха.
Склады для хранения черных металлов размещают в закрытых 

неотапливаемых помещениях, под навесом на открытом воздухе.
Б холодных районах с минусовой температурой осенне-зимне

го периода должны предусматриваться площади хранения 2-3 днев
ного запася металла для доведения их температуры до температуры 
поглощения перед обработкой.

£я:-лмсы сечением 160x160 ил и более следует укладывать в 
штабели по маркам стали.

С?:ляд металла..разделен на зоню.яо видам металла. Каздан 
зона состоит из участков- где всегда хранится металл одной и 
той же марки и одного и того же типоразмера.
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Сортовой и фасонный пронят в основном должен храниться 
в штабелях, в стоечных и елочных стеллажах. Стойки выполняются 
сварными из швеллеров или труб с ряссоянием между секциями сто
ек 2-4 м, При хранении металла из мелких профилей должны приме
нять специальные скобы шириной I м и высотой 0,5 м. .Металл. в 
скобах хранится з штабеле. Ширину проходов между штабелями, при 
условии их загрузки кранами* принимают 1 ,5  м, е проездов 3 м*
Для хранения сортового проката, поступающего в связках до 5 ?» 
следует применять елочные стеллажи. В них прокат хранят з связ
ках с двухсторонней укладкой до 12 ярусов. Елочные стеллажи, 
примыкающие к колоннам зданий,следует выполнять с односторон
ней укладкой, остальные (внутренние) -  с двухсторонней укладкой•

Кормы для расчета склада металла приведены в табл.4?.
Склад заготовок
Заготовки мерной длины обычно хранятся при заготовитель

ном цехе шш отделении. В случае, когда заготовительный иех рас
положен в отдельном здании, в кузнечном цехе необходимо предус
матривать промежуточный склад заготовок.

Кормы запаса хранения заготовок приведены в табл.47.
Нарезанные из проката заготовки следует хранить в унифи

цированной таре в стеллажах или в штабелях.
Склад готовой продукшш/штямповок, поковок/
В кузнечных цехах склад штамповок (поковок) размещать в 

конце технологического потока. При наличии в цехе вводе же
лезнодорожного пути склад штамповок (поковок) располагают в 
непосредственной близости к железной дороге, Штампоеки (поков
ки) должны храниться в унифицированной таре, которую необходимо 
штабелировать в 4-8 ярусов, Б случаях, когда склад штамповок 
(поковок) размещается вне корпуса, хранение их должно произво
диться в неотапливаемом помещении.

Число штабелей и длина каждого штабеля должны приниматься 
в зависимости от количества штамповок (поковок), подлежащих хра
нению.

Кормы для расчета склада штамповок (поковок) приведены в 
табл.47.
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Поковки и слитки массой св.500 кг следует хранить на полу 
з един ряд ила в штабелях высотой до 2 м, если их конфигурация 
благоприятна для штэбелирозания. Крупные поковки рекомендуется 
хранить на крытых эстакадах или в закрытых неотапливаемых 
помещениях.

Склад штампов следует располагать в пролетах, имеющих кря
ковые средства,с таким расчетом, чтобы подача штампов к штампо
вочным йгрегатэм и на склвд обеспечивалась без перевалок.

Нормы для расчета склвда штампов приведены в табл.47.
Склад запасных частей и огнеупоров
Если кузнечный пех имеет крытую крановую эстакаду, запас

ные части к оборудованию и огнеупоры могут храниться на эстака
де. Запасные электродвигатели и индукторы должны храниться з 
зоне ремонтной мастерской энергетика цеха.

Нормы для расчета склада запасных частей и огнеупоров при
ведены в табл.47.

Средняя нагрузка на I м2 полезной площади склада дяня для 
хранения черных металлов.

При хранении на складе металла, заготовок, поковок с другой 
удельной массой корму нагрузки на I м2 полезной площади склада 
/ ^ /  следует принимать с коэффициентом, учитывающим разницу в 
удельных массах.

Меньшее значение коэффициента использования полезной пло
щади относится к малым складам, а большее значение - к крупным.

Площадь склада определять по формуле (18)

где А - запас хранения, календарные дни;
Q - масса металле, заготовок, покоеок, штамповок на 

годовую программу, т;
§ -  грузоподъемность полезной площади склада, т/.л2; 
К - коэффициент использования площади;
М - число календарных дней в году (365).

> ( 18)
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Нормы запрет хранения на цеховых складах прттгзедены в табл.47*
Таблица 47

Склады Материал Способы
хранения

| Нормы запаса хранения, 
| календарные дни

тип
массо
вое

произволстга 
соЧ кпушю-скруши 

серий
ное

редке- 
серкй- 
ное, 
единич

ное и 
мелкосе
рийное

Склад ме
талла 
/ыехово;’/

Сортовой 
и фасонный 
прокат

Стеллаж сто
ечный
Стеллаж елоч
ный
Штабель

3

Слитки На полу

5 7

10-Г5*
заготовок Заготовки Стеллаж 

мерной дай-! полочный, 
нк из сорто- хранение е 
вого и про- таре 
Сильного про
ката

4 5 8

Стеллаж 
ячеечный, 
хранение 
в таре

Штабель, 
хранение 
в таре

Поковки из 
проката мас
сой св. 20С(кг 
и слитки

На полу

4

4

4

5 8

5 8

5 8

Промежуточный Заготовки Хранение 
склад заго-мерной длины в таре 
ТСЕОК j кз сортового в один прус 

л про ильно
го проката

0 ,5

Промежуточ
ный склад • 
псковск пе-

Ст^ллаж ПОЛОН--
ныл

род тзгдтооб- ПйлуфаЗрма Штабель 
_работкЬ;г >*"-т поковок-

2

2

I

2

2

5

5

5

,<ля цехов с ковочным:-! прессами усилием 60CG0 кН и вксе нагруз- 
ка на голь- мен*? б -г . сосгзетс«-ешю увеличена согласно рас-
*ie i .
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Склады Материал Способы
хранения

Продолжение тп& л4 7  

Нормы запаса хранения,

Т И П  П Р О И З В О Л !
с.Е-О

массо крупно-4 средне
вое серий

ное |
серий
ное, 
единич
ное к 
мелко
серийное

2 2 5

2 2 5

I I 2

10 1I 1 2
!Г

1 5

10 12 1 5

1 0 1 2 1 5

ГО 1 2 1 5

- - ТО
- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

Промежуточный Полуфабрикат 
склад поковок поковок 
перед термо
обработкой

То же перед То же 
правкой и че
канкой I
п 1 Поковки:
Склад готовой иелкке 
продукции

средние

крупные
л t Штампы:
Склад штампов Мелкие

средние

крупные

Склад запасных Средние 
частей к обо
рудованию

Склад огне
упоров и 
вспомогатель
ных материа
лов

Кирпичи,
ветошь,
смазочные
материалы

Стеллаж
полочный

Штабель
Хранение 
в таре в 
один ярус

Стеллаж
полочный

Штабель

Стеллаж
полочный

Штя бе л ь

То же
Стеллаж
полочный

На полу 
в штабеле 
в 4 яруса

То же в 
2 -3  яруся

Стеллаж 
полочный 
в 3 -4  
яруса

3 контей
нерах
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Окончание табл, 47

Склады Материал Способы
хранения

Нормы запаса хранения, 
календарные дни______

тип производства

массо- крупно- средне-
вое серий- серий

ное вое,
единич
ное г 
мелко
серийное

Склад отхода 
металла

Склад осна
стки и ин
струмента

Обсечки, На полу 
прибыльные 
и донные 
части слит
ков
Бойки, опра- На полу 
вки, под- в один 
кладные коль- ряд 
да, плиты, 
топоры и т .д .

Примечание, Расчет площадей складов производить по обще
союзным нормам технологического проектирования общезаводских 
складов.

13. ВЫБОР И РАЗЖИМЕ СИСТЕМ УБОРКИ ОТХОДОВ

Наиболее распространенной и универсальной системой уборки 
отходов является сбор их в унифицированную или специальную тару, 
которую вывозят из цеха напольным колесным транспортом на завод
ские склады отходов.

Крупные отходы (прибыльные и донные части слитков) ковка 
вывозят после остывания внутрицеховым транспортом на цеховую 
площадку сбора отходов.

Площадка для сбора отходов д о л ат  находиться у железнодо
рожных или автомобильных ворот в зоне работы мостового крана.

По мере подачи железнодорожных платформ или автотранспорта 
отхеда вывозятся и скранораэделочный цех или на общезаводской 
пункт переработки моталлоотходов.

Для цехов с большим объемам производства в малым колнчвста
нем марок групп сталей д/ш уборки обдоя рекомендуется прим- пять
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систему пластинчатых конвейеров, расположенных в траншее (под
земная система). Подземная система уборки облоя может быть при
менена в цехах с поперечным расположением оборудования в проле
тах, когда обрезные прессы расположены по одной лилии и уста- 
новлепы на траншейном фундаменте. В этом случае траншея фунда
ментов обрезных прессов используется для размещения пластинча
тых конвейеров.

Ширина траншей позволяет установку не более 2-х пластин
чатых конвейеров. В том случае, когда в облой идет только од
на марка стали или стала одной группы в соответствии с 
ГОСТ 2769-75, достаточно установки одной ленты пластинчатого 
транспортера.

Когда облой состоит из нескольких групп различных сталей, 
принямяют две ленты пластинчатых транспортеров для двух групп 
сталей с наибольшим годовым количеством облоя. Облой остальных 
сталей и групп следует собирать в тару и вывозить колесным 
транспортом. Схеш расположения пластинчатых конвейеров для 
уборки облоя в тоннеле приведена на рис. 22 .

Системой конвейеров облой транспортируется на склад метал- 
лоотходов, где он ссыпается в бункера, количество которых оп
ределяется количеством групп применяемых сталей.

Склад металлоотходов может быть размещен в кузнечно-прес
совом цехе либо организован заводской склад металлоотходов с 
эстакадой для отгрузки облоя ^непосредственно в железнодорож
ные вагоны.



Pec. 22 . Схема расположения пластинчатых конвейеров для уборки облоя в тоннеле
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14. МЕХАНИЗАЦИЯ И АВТОМАТИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ
14.1. Выбор средстэ механизации и Автоматизации 
Необходимо применять следующие средства механизации и ав

томатизации:
Объеглкая /горячая/ штамповка: 
для нагрева заготовок: 
автоматические бункеры -  питатели; 
механизмы для выдачи нагретых заготозок на штамп или в 

первый ручей штампа;
приборы для автоматического регулирования режима темпе

ратур в печах и индукционных нагревателях; 
для штамповочных операций и контроля: 
перекладчики; 
кантователи; 
поворотные механизмы; 
промышленные роботы;
роботизированные. технологические комплексы; 
устройства для нанесения технологической смазки штампов; 
механизмы автоматического сбрасывания поковок и облоя; 
приборы для автоматической дефектоскопии; 
автоматические счетчики поковок; 
средства механизации для вспомогательных работ.

Передвижные приспособления с приводным рольгангом для 
установки штампов на прессы и молоты.

Машины для забивки клиньев крепления штампов молотов. 
Передачу поковок на термообработку должны осуществлять 

напольным транспортом з таре и иодвесньпли конвейерами.
Уборку облоя от штамповочных агрегатов следует производить 

подпольными конвейерами и напольным транспортом, передача по
ковок на правку, чеканку, очистку и их отправка на склад осу
ществляется напольным транспортом в таре к подвесными кон
вейерами. Механизация технологического процесса объемной 
( горячей ) штамповки осуществляется:

механизацией мекопернпионкых передач заготовок, полу
фабрикатов и покоеок;
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механизацией приемов, связанных с деформированием заго
товки;

созданием поточных механизированных линий с непрерывным 
процессом изготовления поковок.

Ведущим оборудованием, по производительности ко
торого устанавливают ритм во всех звеньях автоматизирован
ного комплекса, является кузнечное формообразующее оборудо
вание .

Ковка
Лля загрузки заготовок в печь и передачу нагретых заго

товок от печи к ковочному оборудованию следует применять 
консольно-поворотные краны, манипуляторы грузоподъемностью 
0,15-0,5 т,шаржир-машины грузоподъемностью 0,5-10,0 т и 
мостовые краны грузоподъемностью до 320 т.

Для манипулирования заготовками во время ковки следует 
применять ковочные манипуляторы грузоподъемностью от 0,5 
до 200 т и ковочные краны грузоподъемностью до 900 т.

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

14,2, Уровень механизации и автоматизации производства
Уровень механизации и автоматизации производства следует 

определять в соответствии с требованиями методических указа
ний по оценке уровня автоматизации производства, утвержден
ных постановлением Государственного комитзта СССР по науке 
и технике от 7 августа 1985 г , 425,

Уровни механизации и автоматизации производства основных 
производственных процессов, % приведены в табл.48.

Таблица 48
Вида производства Серийность производств _̂______

единичное и I средн¥с¥ри^-| массовоеи 
! мелкосерийное ное * крупносерийное

КОБКЧ 1I 62 65 -
Смешанное (1 65 72 “
Объемная (горячая) 
штамповка

6о 75 85
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15. П01АР0-Й ВЗРИБОБЕЗОПАСПОСТЬ
При проектировании противопожарных мероприятий в кузнечно- 

прсссопых цехах надлежит строго руководствоваться соответст
вующими требованиями общесоюзных нормативных документов.

Категории по взрывной, взрывопожарной и пожарной опасности 
для производств, охваченных настоящими нормами, следует при
нимать по соответствующей главе СЫни на проектирование произ
водственных зданий промышленных предприятий или специальному 
отраслевому перечню, устанавливающему эти категории, утверж
денному ответственным министерством или ведомством.

16. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ САНИТАРИЯ 
И ОХРАНА ТРУДА

При проектировании кузнечно-прессовых цехов надлежит стро
го руководствоваться действующими нормами, инструкциями и пра
вилами проектирования, относящимися к вопросам техники безо
пасности, производственной санитарии и охраны труда.

Требования к отделке помещений цехов
Отделка помещений должна осуществляться на основе общего 

архитектурно-композиционного решения интерьера с учетом физи
ческого воздействия цвета и способствовать улучшению гигиени
ческих условий труда в производственных помещениях, снижению 
утомляемости, повышению производительности труда, обеспечению 
безопасности производственных процессов, а также способство
вать улучшению освещения помещений и повышению эстетического 
уровня промышленных предприятий.

При цветовом решении производственных помещений надлежит 
применять наиболее эффективные строительные, отделочные и 
лакокрасочные материалы с учетом техналогических требований, 
условий эксплуатации и экономической целесообразности.

Сигнально-предупреждающую окраску элементов строительных 
конструкций, представляющих опасность аварий и несчастных 
случаев, опасных элементов производственного оборудования и 
внутрицехового транспорта, устройств и средств пожаротушения
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и обеспечения безопасности, я также цветовое решение произ
водственных знаков безопасности надлежит выполнять в соответ
ствии с требованиями ГОСТ 12.4.026-76.

Опознавательную окрлску трубопроводов надлежит выполнять 
в соответствии с требованиями ГОСТ 14202-69 по окраске, пре
дупреждающим знаком и маркировочным щитком для трубопроводов 
промышленных предприятий.

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

17* ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 
К ПОМЕЩЕНИЮ И ОБОРУДОВАНИЮ КУЗНЕЧНО-ПРЕССОВЫХ 

ЦЕХОВ (УЧАСТКОВ)
Кузнечно-прессовые цехи необходимо размещать в одноэтажных 

зданиях.
Кузнечное производство следует откосить к производству с 

избытками тепла (более 84 КДж/мЗ.ч ) и, как правило, разме
щать у наружных стен здания.

Если по условиям технологии указанные помещения или участ
ки не могут быть размещены у наружных стен здания, то допус
кается принимать инее размещение, но с обязательным обеспече
нием для них притоки наружного воздуха о помощью системы вен
тиляции.

Окна нагревательных печей должны быть оборудованы специаль
ными вытяжными зонтами.

Работы, осуществляемые в кузнечных цехах, относятся к ка
тегории тяжелых работ - Ш и к  работам средней тяжести -  Пб.

18. ЗАЩИТА ОТ ШУМА И ВИБРАЦИЙ
На постоянных рабочих местах и в рабочих зонах кузнечно- 

прессовых цехов уровни звукового давления в октавных полосах 
частот в дБ, уровни звука и эквивалентные уровни звука в дБА 
не должны превышать допустимых по ГОСТ 12.1.003-83.

При проектировании кузнечно-прессовых цехов в целях защи
ты от шума, создаваемого оборудованием и затем воздействую
щего ня человека на рабочих пестах и в производственных зо
нах необходимо осуществлять комплекс мер, включающих:
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технические средства борьбы с шумом (уменьшение шума обо
рудования в источнике -  тщательная статическая и динамичес
кая балансировка движущихся деталей, применение принудительной 
смазки трущихся поверхностей в сочленениях и др .); 

замену шумного оборудования малошумным; 
установку глушителей шума на выхлопе воздуха из муфт прес

сов и выхлопных труб молотов;
нанесение на металлические поверхности вибропоглощающих 

покрытии;
строительно-акустические мероприятия в соответствии с 

требованиями главы СНиП и справочник» проектировщика по защи
те от шума;

средства индивидуальной защиты;
организационные мероприятия (сокращение времени нахожде

ния в шумных условиях, лечебно-профилактические и другие меро
приятия) .

Шумовые характеристики кузнечно-прессового оборудования 
должны отвечать требованиям ГОСТ 23941-79.

На постоянных рабочих местах в кузнечно-прессовых цехах 
среднеквадратичные значения вибросксросгк (в м/с) (или уровни 
виброскорости в дБ в октавных полосах частот) общей и локаль
ной вибрации не должны превышать допустимых значений по ГОСТ 
12.I . 012-78.

Б целях защиты от общей и локальной вибрации в проектах 
следует осуществлять комплекс мер, предусматривающих примене
ние:

вибробезопасных машин и оборудования; 
средств виброзащиты, снижающих вибрацию на путях ее рас

пространения, в соответствии с рекомендациями руководства по 
проектированию виброизоляции, ГОСТ 12.4.046-78;

проектировочных решений технологических процессов и це
хов в соответствии с требованиями главы СПгП по проектирова
нию фундаментов машин с динамическими нагрузками, ГОСТ 17712-72 

средства индивидуальной защиты работающих в соответствии 
с ГОСТ 12.4.002-74, ГОСТ 12.4.024-76;

организационных мероприятий (улучшение организации рабо
чих мест, качества используемого аиброопасного кнзтруьч-нт'* и
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оборудовяния, улучшение санитарно-гигиенического и лечебно
профилактического обслуживания рабочих),

19. ОХРАНА 0КРУ1АВДЕЙ СРВДЫ,ТРЕБОВАНИЯ,РЕГЛАНЕНТИРУЮЩИЕ 
БИОЛОГИЧЕСКУЮ ЯАШИТУ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЩН

19.1. Охрана водного бассейна
Требования к качеству воды и составу сточных вод, а так-

же расходы их на хозяйстЕенно-питьевие нужды,кяк то: нужды 
работающих, отопление, полив территории, нужды пожаротушения, 
мытье полое следует принимать на основании СНиП по проектиро
ванию внутреннего водопровода и канализации зданий, наружных 
сетей и сооружений по водоснабжению и канализации.

19.1.1. Водоснабжение
Водя, потребляемая з кузнечных цехах н* техналогические 

процессы, используется на охлаждение оборудования.
Водоснабжение осуществляется раздельными сетями: 

категория "I" -  с повышенными требованиями по бактериологи
ческому составу к с ограничениями по солям жесткости в пре
делах качества питьевой воды;
категория П1Г -  без специальных требований к воде, ограниче
ния только по коррозионно-накипным параметрам; 
категория "Ш" -  умягченной воды с жесткостью не выше 3,5 мг- 
экв/л для охлаждения индукционных нагревателей, машинных пре
образователей;
категория "1У" -  дистиллированной вода для охлаждения стати
ческих преобразователей.

Нормативные требования к качеству вода, используемой в 
кузнечных нехахтприведены в табл.49.

Тоблип* 49
Показатели качеств^ вода Количество Примечание

Категория п1" (питьевого качество)

Температура-, °С 15-18 Практически для 
технологических 
нужд вода lie 
используется

Взвешенные вещества, мг/л До 1C
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Продолжение 'ТпблАЭ

Показатели кячествя воды Количество Примечание

Жесткость общая, мг-эхв/л

Удельное электрическое сопротив
ление, Ом/см

До 7

Не менее 40(D0

Категория "Л" (технологическая воле)

Тегятерзтурэ, °С

Б г геме тяге веществ'5, мт/л 

М^:ля* мг/л

15-25

До 30 

и 5

Наибольшее 
использование 
воды этой ко
те горни

Категория ПШМ (должна соответствовать  
ГОСГ 1ъ323-73)

Категория ”1У" дпстгллиро'ьокнчя водя 
(доджия соответствовать ГОСТ 6703-72)

1 9 .1 .2 *  Х'чгялизгипя

Б результате технологических процессов в кузнечных пехпх 
образуйте* следующие видь* стоков:

категория * * "  -  отработанная нагретая ведя I  и II кате
горий;

категория "б‘т -  отработанная нагретая вода I и II кате
горий, загрязненная масляьти, взгесчглг;

категория "в" -  нагретая водя Ш категории уулгчекигя; 
категория "г" -  н^гретпя бод* 1У категории дистиллкро- 

?® нк^я.

Состав и ксЕП>снтр.»цхч загрязнений б  стоузгых водах 
приведены 'в  т а б л .5 0 ,
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Таблица 50

Показатели загрязненных, 
сточных вод

Количество Качество

Категория "а” 
Температура, С 25-30 Питьевая

Категория "б“ 
Температура* С 30-40

Окалина и взвеси, г/л 1-6 Техническая

Масла, кг/л до 10

Категория "в* 
Температура,иС 45-55 Специального

приготовления
Категория иг" 
Температура, С 1 45-55 Обессоленная

19.1*3. Мероприятия по охране водных ресурсов
В целях охраны водных ресурсов, экономного использования 

воды, ликвидации загрязнения водоемов от сбрасываемых стоков 
предусматривать следующие мероприятия:

Для стоков категории иаи. Отработанная нагретая до 25-20сС 
в результате охлаждения оборудования, вода охлаждается на 
градирнях и поступает вновь на охлаждение, т .а . заключена б 
замкнутый оборотный цикл.

Е случае использования воды категории "а" в оборотной 
системе при охлаждении на градирнях в ней происходит испаре
ние и накапливание солей. Следовательно, по мере работы необ
ходимо производить продувку .системы и стабилизационную обра
ботку воды ддя предотвращения зарастания и коррозии трубопро
водов и оборудования.

Для стоков категории "б”. Отработанная нагретая до 30-40°С 
в результате охлазденияоборудоьания вода, зргрязненная меха
ническими примесями (окалиной, взвесями), маслами, очщцрется 
на очистных сооружениях, охлаждается на градирнях и вновь пос
тупает на охлаждение оборудования по своему замкнутому циклу..
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По мере накопления солей при испарении воды следует произ
водить продувку системы и стабилизационную обработку води.

Для восполнения потерь от испарения и продувки в системе 
оборотного водоснабжения этого цикл» используется водя|,1м ка
тегории и могут использоваться очищенные стоки - вода категории 
"б".

Для стоков категории "в" и "г” . Нагретая до 45-55°С вода 
категории "в" охлаждается в теплообменниках практически без 
потерь. При необходимости пополняется свежей, умягченной на спе
циальных фильтрах, водой и вновь подается на охлаждение 
оборудования.

Нагретая до 45-55°С обессоленная вода категории "г” 
охлаждается в теплообменниках и вновь подается в систему воды 
категории "1У".

Пополнение системы производить по мере необходимости во
дой специального приготовления.
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Качество потребляемой водь- и отработанных сточных вод, к с пользуемых для 
смс^ждениа, указано в т^Сл. 51*

Таблица 51
Ссоттдс_.ание Ст-еднечасо- Назначение воды Категория воды

ВС ГЯСЗуСД потребляемая сточная
волы, м3/ч

К: ив сапные гстячестямлсзоч- С,5-4,0 Охлаждение тормозе и «в«
кье птессы и плохие конь о-
хинные махины Охлаждение инструмента а "б"

Нагреватель индухгиснны* I5-3C Охлаждение индукторя Ш "в"
Пресет-зсвятель ток01 10-25 Охлаждение электрообору 1У,Ш "в", "г"
г.Ьв:м1нно:: частоты дования
асчх:

для подогрева хтакг 15-30 Охлаждение направляющих ii ”6"
перед резко,*
нагревательная крмерная 0 ,2»! ,0 Охлаждение гарнитуры а "б"

нагревательная долумето- 1,0-6,0 То же а "б"
дичёска- к кольхезря

нагревртельнля хелев^я 1 ,0-4,0 Водяная завеса а "б"

Го ЕЗСХТРЛоКС—КСЗОЧКРл 3,0-6,0 Охлаждение инструмента 5 "б*
mgix:hr

ОНТП 01-86 
Стп. 97
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19.2* Отопление, вентиляции, охрена воздушного бассейна

Метеорологические условия для расчета систем отопления и 
вентиляции следует принимать по СНиП на проектирование отопле
ния, вентиляции и кондиционирования воздуха для категорий тяже
лых р*бот при тепловыделениях более 84 жДж/мЗ.ч.

Воздухообмен в основных помещениях кузнечно-прессовых 
цехов следувт рассчитывать на ассимиляцию теплоизбытков с 
проверкой для холодного периода года на растворение вредных 
Ееществ до предельно допустимых концентраций в рабочей зоне, 
установленных санитарными нормами проектирования промышленных 
предприятий,

В многопрслетных зданиях для средних пролетов, удаленных от 
наружных стен более 30 м, следует предусмотреть вентиляцию с 
механическим побуждением. подачу приточного вохдухе следует 
предусмотреть в рабочую или обслуживаемую зону.

Температуру, влажность и скорость движения воздуха над
лежит принимать в соответствии с приложением по СНип на проек
тирование отопления, вентиляции и кондиционирования воздуха для 
категории тяжелых работ.

На постоянных рабочих местах или участках, подверженных 
тепловому облучению следует предусматривать воздушное дублиро
вание :

при интенсивности теплового излучения у нагревательных пе
чей, прессов, молотов 5000-7600 КДжЛй.ч;

при интенсивности теплового излучения у мест складиро
вания изделий после штамповки и пультов управления в кабинах 
крановщиков 1260-5000 НДж/м2.ч.

Б установках воздушного душфозанин необходимо предусмат
ривать очистку воздуха от пыли, охлаждение в теплый и подогрев 
в холодный периоды года*

Подачу приточного воздуха следует предусмотреть Так, что
бы потоки воздуха не нарушали работу местного отсоса и не соз
давали скорости в рабочей зоне выше допустимой нормируемой 
СНиц для этой категории работ*



Е табл. 52 приведен перечень технологического оборудова
ния, требующего устройства местных отсосов.

В целях уменьшения загрязнения атмосферы и воздуха рабо
чей зоны производственных помещений рекомендуется предусмот
реть замену жидкого топлива, газообразным (природным газом) или 
элек трон *гре в ом.

Высокая вемпература отходящих газов дает возможность вто
ричного использования тепла:

для рекуперяпионного подогрева воздуха, необходимого для 
горения;

для получения пара и горячей воды в системе горячего водо
снабжения посредством установки котлов-утилизаторов;

целесообразность использования тепловых ВЗР (вторичных 
энергетических ресурсов) для отопления, вентиляции и конди
ционирования Еоздуха к выбор теллоутклизетороБ, дол:шы быть 
обоснованы технико-экономическим расчетом.

В воздухе, удаляемом от технологического оборудования и 
общеобменной вентиляции, следует определить количество и кон
центрации Ереднкх веществ. Необходимость установки очистных 
устройств обосновывается расчетом из условия соблюдения сани
тарных норм в атмосферном воздухе населенных пунктов и в возду
хе, поступающим внутрь производственных помещений через прием
ные отверстия систем приточной вентиляции.

Допустимое содержание ныли в воздухе, выбрасываемом в ат
мосферу, составляет 80-100 мг/мЗ при объеме воздух* более 
1500 мЗ/ч согласно СКиа на проектирование отопления, Еентшшиии 
и кондицвонкроввния воздух*.

В расчетах защиты атмосферного воздуха надлежит учитывать 
максимальные суммарные выбросы вредных вещест в ьектиля- 
ционном воздухе, концентрации этих веществ в атмосферной возду
хе и фоновые (существующие) концентрации вредностей z районе 
строительств*.
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Оборудование, требующее устрой ств  местного отсоса, npime- 
ДСНО Е Т«бЛ. 52.

Таблица 52

Оборудование Тип местного 
отсоса

Вредные выделения, 
удаляемые местным 
отсосом

Кривошипный горячештрм- 
побочный пресс

Укрытие Пары водь;, масла, 
графит

Печь:
для подогрева штанг 
перед резкой /г а з о 
в а я /

Зонт, отвод Продукты сгорания 
газа

нагревательная для 
нагрева заготовок 
/газо в ая , мазутная/

То же Продукты сгорания 
газа  И мазута

Обдярочно-плиховзльнкй
станок

Укрытие абразив
ного круга

Абразивная и ме
таллическая пыль 
300 мг/мЗ
удаляемого воздуха

ПРИЛОЖЕНИЕ I

Справочное

Примерное распределение условной обшей площади цеха 
(без участков Термообработки, очистки поковок от окрлинк, 
складов металла и поковок),*

Службы цеха Процентное распределение 
условной обшей' плещоди при 
средней массе штамповок, кг
до г ,и св.

Участок:

ззготоьктельный (со складом 
заготовок)

13 15

53

10,5

лб

9,5

штамповочный 
правки, чеканки и СТК
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П[И|7!П7М*ГЧ1К‘1 1фИЯ, Т

Службы пеха Процентное распределение услов
ной общей площади при средней
маосе штамповок, КГ.

до 2,П~ СВ. ^ ,и

Станция преобразователей 
токов повышенной чистоты

1 0 ,5 1 2 ,5

Еспоглоггтельные службы 13 17

Примечание.
При малоотходной технологии к без о блочной штамповке, 
требующих дополнительных операций (правка исходного про
ката,  снятие обезуглеооженного слоя, нанесение смязки 
и т . п . ) площадь заготовительного участка должна быть уве
личен^ в каждом конкретном случае.

ПРИЛОЗКЕНИЕ 2 

Справочное

Примерное распределение общей площади иехя для массового 
и крупносерийного производств (по иеху в целок)

Службы геха Занимаемая площадь, % от общей
ПЛОЩаДП UeXa

универсаль специализиро ЯВТШЯТИ31
ные пехл ванные вехи роввнные

пехи

Производственные участки 45 50 35

СКЛАДЫ 28 23 35

Вспомогательные службы 7 7 7

Помещение установок приточ 
вытяжной вентиляции

ко- 10 10 8

Станция преобразователей 
токов повышенной ••"стоты

7 7 10

Тргнсдормятос-ные подстан
ции и энергетические вводы

3
i

3 4



tf*tKCK=-
OTlbHSi
^асся,
кг

400

700

1400

2200

3500

7000

II600

17000

-86

•абаритк штампов, пакетов

ПРИЛОЖЕНИЕ

СгфаЕОчное

УсилнелсН Штампа, пакеты в сборе
или МДч,к г габариты,мм средняя масса,кг г

I
т

6300 750x630x574 1220

10000 750x710x570 1625

16000 1040x900x666 2937

25000 1200x1120x900 6280

40000 1600x1600x1010 12400

6Э000 2000x1800x1160 I99I0

630 350x350x325 250

1000 420x420x375 400

2000 400x560x460 800

3150 500x500x567 1260

5000 600x600x630 2000

10000 900x960x722 40С0

16000 1000x1200x785 6400

25000 1300x1200x930 10000

2500 500x100x450 175

4000 580x130x560 262

6300 690x160x680 428

6000 760x200x750 625

12500 680x230x920 1000

20000 1036x260x1130 2231

31500 1886x3000х 1450 4700 ;I



онтл oi-бб с-гр. тпя 
Продолжение прял. 3

Оборудование Усилие.кН Штампы, пакеты б сборе
или МПЧ#кг габариты, ммЦзредняя масса, 

кг
МЯКС1Р-
мпдьн«яМЯСС9.КГ

ЛШ ( б л о к у . 2500 280x280x360 250БСТЯЕОК)
4000 360x320x480 448 -
6300 500x400x590 800 -
8000 500x440x660 1260 -

12500 630x520x820 2030 -

20С00 850x640x1030; 4020 -

31500 1020x780x1300 7240
1

Пресс криво
шипный обреан!

IG0C
эй

410x500x420 330
1
J
1 “1

2000 365x500x390 509

2500 820x460x450 695 -

4000 770x635x530 830 -

6300 820x800x560 1000 -

10000 1200x500x525 1380 -

Пресс чеканоч- 4000 280x320x290 ; 130
ный

6300 400x450x330 270 —

8000 400x450x350 290 -

IC000 400x450x375 335 -

12500 560x560x400 550 -

I60C0 630x710x425 877 -

Пресс сТ.рккии- 
о::ный

2500 ! 500x500x3441 424 -

4000 560x630x410 770 -

6300 650x710x430 1031 —
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Оборудование Усилие,кН 
/лк Ш ч ,к г

Штампы, пакеты в сборе
габариты , ш средняя 

масса,кг
шакекмаль- 
кая масс®, 

кг

Нсянипы криво- 3150 48x260x141 22
шинные

4000 60x398x232 60 -
5000 60x418x215 82 -

6300 52x457x280 86 -

IC000 80x390x260 Н О -

16000 77x349x215 70(570й)
j

Валыш ковоч 500 НОМИНПЛЬНЫЙ 50
i

ные диаметр штам i
пов -  б20 ш  

1

1
!

Примечание. Для кривошипных ножниц повведены габариты ноже 
(верхнего и нижнего).

С учетом державок (верхней и нижней).

ПРИЛОЖЕНИЕ Ч 
Обязательное

Классификация кузнечных цехов ковки
Группа Годовой ;.:г*йсн:лальн''Я г/^ссэ* т
цехов выпуск,

тыс.т
■paCCKKHX 
КUBЭННЫХ
поковок

ЬаЛОВ
гладких

слитков, 
с '|

jосадкой !
L

ярок о: и : немых 
на прессах 
ОС С осадки

г* п*I и П ДО 10 0,7 к.
 

! 
- 

1
сл

1 1

Ш св, 10 30 0,7 1,5 2,0 5,0
1У " 20 30 0,7 1.7 4,0 оо1-4

У " 30 50 - - 25,0 ! 40,0
п ” 50 75 - - 120,0

оосо

УП
---------

" 75 100 - - 150,0
1

3Cj  , 0
Для реконствуируе:л-х цехов основного ирок.-Еодет-:* улу tx-xoi. 
( участков ) pfcMGIITHG—ЗКСПЛу апЦЦОИПГХ нужд З'-ДОД'Ч



ОНТП Qt-flfi Стп- rns

ш - и ж ш а ш к  &

Обязательное
Характеристики поковок для выбора оборудованы

Тип обору- УсилиелсН Максимальная масса М®ксим»ль-*М«»ксимяль-
доьания или ЬШЧ,КГ поковок . кг ное сече- н«я м»сся

фасонных гладких
в°лов

'шв~  кие зйго-  слитков, 
товск (ди^-вроковы- 
метр или з°емкх еч 
ятопоня прессе, т 
квядратя),с 2 мм ко4 ОСАД

КЕ

Молот:
30 -пневматический 50 1,5 6

75
150 4 15 60 -
250 8 35 75 -
400 18 60 100 -
750 40 140 135

1000 ?0 250 160
пяров о здушный 2000 180 500 225
ковочный 3150 320 750 275 -

5000 700 1500 350
Пресс гидряв-  8000 _ 2 5
лический 12500 _ 4 10

20000 10 25
31500 е— 25 40
63000 120 180

IOGOOO - - ISO 300

Автомотизиоо
ванный ковоч -

ный комплекс 
АКП 500/2,5 5000 1,2 2,5
АКП 800/2,5 8000 1,5 2,5
АКП 1250/2,5 12500 — 2,5 2,5
АКП 1250/5 12500 - 3,5 5,0
АКП 1250/10 12500 - - 3,5 10,0

АКП 2000/10 20000 * 7,5 10,0
АКП 2000/20 20000 - - 7,5 20,0
АКП 3150ДО 31500 - 10,0  10,0
АКП 3150/20 31500 ** 19,5 20,0
АКП 3150/40 31500 — - 19,5 40,0
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11РМ0Ш1ИЕ 6 
Справочное

Рис. 23
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Ршс. 24
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Ш*;имиПн!К 7 
Обязательное

Средняя ч рсо впи  производительность
КОВОЧНЫХ МОЛОТОВ

Группа Мосса г^т'няцих частей молота. т
СЛОЖНОСТИ
Н0К01КЖ

07Db4J,U75" DTXO U , 4 и ,7 5 т ;о Z7 0 ]■37Г51 Ь (0

Часовая производите Л ЬНОС'ГЬ молота, кг
тА 60 120 239 419 ?? 0 1050 175 0 2450 3500

П 22 44 ее 154 440 600 1000 1400 2000
№ 17 34 68 1X9 306 420 700 980 1400

1 У 14 28 56 98 264 360 600 640 1200

У 12 20 40 70 220 300 500 7  СО 1000
У1 9 14 28 49 198 270 450 630 900

У11 7 12 24 42 182 246 414 580 825

УШ 5 10 20 35 132 180 300 420 600

IX 3 6 12 21 70 96 160 2 2 4 j 320

ИРИЖХШШ 8 
Обязательное

Средняя часовая производительность 
гидравлических ковочных прессов

Группа Усилие пресса, кй
800С Г2оШ | 20000 [ ГПI ьзиии [ хооиои

Часовая производительность пресс? КГ

I 2800 4200 5200 6600 9800 15000
п 1820 2730 3380 4290 6370 9*750
ш 1400 2100 2600 3300 4900 7500
1У 880 1325 1640 2 0 8 0 3090 4720
У 490 1 735 9 1 0 1155 1715 2630



0ПТ11 p r^ G

Часовая производительность определяется по формуле 
Z час = Z  ‘ Ej • Eg,
где 2  -  среднечасовая производительность из приложений 7 ,8 ; 

E j-  коэффициент, учитывающий размер партии поковок,из 
приложения 9.

ПРИЛОЖЕНИЕ 9 
Обязательное

Коэффициент, учитывающий размер партии 
поковок

Коэффициент
Г=2“ ^3=5~ ь-ъ 9-15 1Б-30 свыше 3LT

*1 и,у |! 0 ,ьЬ
i

и ,9 1.0 1,2 1 ,б
£о -  коэффициент, учитывающий мятжу стяли, определять по 
* приложению 10 .

ПРИЛОЖЕНИЕ 10 
Обязательное

Коэффициент, учитывающий марку стяли
Группе Марки стали Коэффициент Ер
марок
стали
I

П

Ш

17
7
Я
УП

СтО, Ст1. Ст2, СтЗ, Ст4, Ст5,
15, 20. 25, 30 , 35 , 40 , 45. 15Г, 20Г,
ЗОГ, I5M, ЗОМ, 25Н, ЗОН, 20Х, ЗОХ, латунь 1 , 0

Ст7, 50, 55, 60, 70. 40Г, 50Г. 60Г. 
немагнитная сталь, ОХМ, 35Х, 40Х, 45Х, 53Х,
38ХГМ, 35X1/, Г2ХГЗ, 20Х2Н4А, ОХС 0,91
ОХНЭМ, 77, У8 , У9, ЯО, 5ХШ, I 8XHBA, I8X2H4MA, 
34КЗ/, нержавеющая сталь 0,87
ШХХ5 0,84

Ш З , 2X13, 3X13, 4X13, 9Х2В, 9Х2МФ, бронза 0 ,8  

IXI4HI4, В2М (ЗИ257) 0,74 
Быстрорежущая сталь и ее заменители 0,5



ЦРИЯСиЖИЕ II  
ночное

Ориэнт'лровонкые p*3\*epK площадей подя
пляг.:еннкх нагревательных печей

ОНТП 01-86 
С

тр.109



Продолжение при л. I I

Оборудование Усилие,' Часовая Количество Средний Потреб Нагое?отельные ПЭЧП
КН ЕЛЕ
ьшч,

кг
произво
ди те ль- 
ность 
ковочного 
оборудо
вания, 

кг/ч

наг ре
вев ж 
подо
гревов

нагре^ 
веемо
го ме
талла, 
кг/ч

съем 2
с I к
площади
подачи
печи,
кг/ч

ное кол- 
во пло
щадей 
пода 
нагрев, 
пачей, 
м г

Харак
терис
тика

Казмтеры
1,ида
печи,
м

Нол-
ВО
ед.

=ав 4 % ,е
НЛО— ---*е
Ц2ЛД.

к2

Молот паро
воздушный 
ковочный

2000 500 1 .5 ; 830 I5C 5,5 « 2 ,0x1,6 2 6,4

То же 3150 700 1,8 1500 150 I I _ п _ 2 ,0x3,0 2 12,0
Тс же 5000 1000 2,2 2550 150 17 — п — . 3 ,0>:3,0 2 16,0 -ч-
Пресс гкдвавли-! 
чёскпй ковочный

1
|

Передача нагре
тых слетись под 
пресс шаржирма- 
ИИНОЙ

! БОСО
1
11

1400 2 .3 4S28 I3C 36 3 ,5x3,5 4 49

Г:оесс ГЕДШБЛЕ- 
чёоккй ковочный.

1
*12500 2100 2 ,3 7730 130 59 .л1— 4 ,0x4,0 4 64

передача к£ гретых 
с л ё т к о в  по;
ГЛОСС П!2рКх р- 
JuSniHOi*

Стр Л
Ю

 01ГЛ1 
G

I-0G



Продолжение поил.II
Оборудование Усилие, 

кН или 
1 Ж ,  

кг

i

Часовая ! Количество Средний 
съем о 
с I
площади
пода
печи,
кг/ч

Потреб
ное кол- 
во пло
щадей 
пода 
нагсев. 
печей, 
м2

Нагревательные печх Г\АWU-
аая
ПЛО-
щадь,

м2

произво
дитель
ность
КОВОЧНОГО)
оборудо
вания,

кг/ч

нагре
вов к 
подо
гревов

нагре
ваемо
го ме
талла , 
кг/ч

харак
терис
тика

На гмеры ‘ 
пода 
печи, 

м

■ Кол- 
во 

, ед.

Пресс гкдвав- 20000 2600 I 2 ,4 6320 130 64 Печь 4 ,0x8,0
1

I 32
дгческпй ко- камер
вечный.Пеое- ная с
дача нагретых выкат-
слитков под ным по
пресс место- дом
вым краном

То же 3 ,5x7,0 3 73,5

— //— 3 ,0 x 4 ,5 2 27,6

Печь 4 ,0x4,0 I 16 ,0
камер
ная со
стаци-!
онарнш
ПОДОМ 11

Пресс гидрав 31500 3300 3 13500 130 104 Печь 4 ,0x8 ,С I 32,0
лический КО камер
ВОЧНЫЙ * ная с
Передача наг выкат-
ретых слитков ным по
год пресс мос - дом
тс вы:;/ коаном То же 3 ,5x7,0 5 122,5

Печь камерная
со стационар-
нки п о д ^ 0х4(0

I 16 ,0

чанпе

Для ко-
пека
(без
расчета)

Дач наг
рева 
концов 
(без
расчета)

Для ко-
пежз
(без
расчета)

Для нагре-
ЕЗ КОНЦОВ
(без рас
чета)

с
:гш

 
о

х
-8

6
 

с
т

р
. 

ш



Окончание прил, II
Оборудование Усилие, 

кН или 
КОТ, 

кг

Часовая
произво
дитель
ность
ковочного
оборудо
вания,

кг/ч

Количество Средний
съем 2
с I к
площади
пода
печи,
кг/ч

Потреб- 
ное кол- 
во пло
щадей 
пода 
нагрев, 
печей, 
м2

1 Нагревательные ■Нйзи- ■ ■ a- J 1р;тме—
чакиеН агре

вов ж 
подо
гревов

нагре
ваемо
го ме
талла , 
кг/ч

Харак
терис
тика

Размеры
пода
леч1Г,
м

Кол-
во
ед.

Об
щая
пло
щадь,
м2

Пресс гидрав 63000 4900 3 21000 130 162 Печь 4,5x13,0 I 53,5 Лля у.
лический ко- камер- КЗ (с-
вечный. Пере ная с 1 расче
дача нагретых выкат-
СЛЁТКОВ ПОД нкм по-
пресс мосто дом
вым краном

То же 4 ,5x9,0 3 I2I.5
— и — 3,0x9,0 3 81,6

То же 100000 7500 3 30000 . I X 231 4,5x13,0 I 58,5 Лпя к
и еже

— м — 4,5x13.0 I 58.5 гасче.-1'— 4 ,5x9,0 4 162.0
3 ,0x6,0 I 16,6

Примечание. Разбери пода племенных печей уточняются б каждом к с третном случае с ВН11ШР "Теплопроектт.
____ Размеры пода Печей и их к с ячеств о, необходимое для обеспечения работы АКП,уточняются :
-л.—.' "Теилсдрсект" после согласования производительности комплекса и технологи::." ля специальных печгй, 
п;еднавкаченных для нагрева нековок типа'валов длиной до 26 м и др., размер пода выбирается иьддзид'- 
алько.
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Оптимальные мощности и технико- 
экономические показатели кузнечных цехов

ПР1-ШШШЕ 12 
Обязательное

Мясса, кг
средняя

до 0,4

от 0,4 
до 1,0
от 1 ,0 
до 2 , 5

от 2,5 
до 4,0
от 4,0 
до 6*3
от 6.3 
до 10,0

макси
мальная!

6,3

10,0

16,0

25.0

63.0

100,0

от 10,С 400,0 
до 16,С
cb.I6 .0 cb.400,С
до 0 ,1

от 0,4 
до 0,0
от 1,0 
до 2,5
от 2,5 
до 4,0
от 4,0 
до 6,3
от 6,3 
доГО.О

6,3

10,0

16,0

25.0

63.0

100,0

Серийность
производ
ства

массовое и 
крупносерий
ное произ
водство
то  же

среднесерий
ное и мелко
серийное про 
изводство
то же

Мощ Покг-зятели п ро и зв о дс тв
ность, трудоем ишусв ы п усх
ткс.т кость

1т,челгЧ
ия 1 
рабо
чего, 
т

нг I 
рабо
тающего 

т

jxh  горячей объемной штамповки
30 13,0 65 55

50 11,5 75 60

60 8,5' 100 60

75 7,0 120 100

100 5,5 155 120

120 5,0 170 140

150 4.5 190 155

150 4,0 210 175
50 15^5 50 40

60 14,0 55
1

45

75 I I , 0 75 £0
100 9,0 95 ?Ь

100 7.5 115 95

120 6.0 135 105
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Продолжение ярил. №

Масса, кг Серийность Мощ Показатели производства
средняя макси

мальная
производ
ства

ность,
тыс.т Трудоем

кость 
I  т,чел*гЧ

ВыпускI 
на I 
рабо
чего, 
т

Выпуск 
на 1 
работа
ющего, 
т

от 10,0 
до 16,0

400,0 среднесе
рийное и 
мелкосе
рийное 
производ
ство

150 5,5 145 115

свД6,0
2об,о

то же 150 5.0 160 130

Кузнечные цехи ковки из проката

до 25 250 мелкосе
рийное и 
единичное 
производ
ство

ю 14,0 90 75

от 25 
до 50

500 то же 15 12,5 100 80

от 50 1500 
до 150 |

— и — 20 10,5 120 100

св.150 СВ.
ЙСО*

25 8,5 140 ПО

Кузнечные цехи ковки из слитков

до 1000 :оооо мелкосе
рийное и 
единичное 
производ
ство

50 6,5 150 115

от 1000 
до 10000

40000 то же 75 3,0 340 250

от 10000 
до 5GC0Q

180000 100 2,0 500 370

св.50000 300000 — **— 150 Т.5 1 • 650 480

Примечание. Соотношение численности работающих принято с 
учетом рабочих ремонтных и штагаово-инструмонталышх служб.
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прилгакиив тз
O d j r . i / r n j I L J l O u

Мшшм^лыт^дапустимио мощности и техшшо-зксномй- 
ческие показатели кузнечных цехов

Мясея, к г Серийность Г Мощ- Показатели производства
средняя макси

мальная
произволетыэ кость, 

тыс. т Трудоем 
кость 
I  т # 
ч е л .-ч

- Выпуск 
на I  
рабо
чего, 
т

Выпуск 
на I  рабо
тающего, 
т

Кузнечные тзхи горя1чей объе)мной штелгаовки
до 0,4 6,3 массовое и 

крупносерий
ное произвол 
ство

10

Il

16,0 55 45

от 0,4 
до 1,0

10,0 то же l s 14,5 60 50

от 1,0 
До 2,5

16,0 и 20 11,0 60 65

от 2,5 
ДО 4,0

25,0 25 9,0 90 75

от 4,0 
до 6,3

63,0 30 7,5 П О 90

от 6,3 
до 10,0

100,0
1

40 6,5 130 105

отЮ .О 400,0 
До1б!0

CD.16,0 СВ.

п 50 6 ,0 140 115

400,0 II 50 5,5 150 125
до 0,4 6,3 среднесерий

ное и мелко
серийное Пт: С 
ЙЗГЮДСТБ0 '  ,

-15

)-

18,0 45 35

от 0,4 
ДО 1,0

10,0 то ::-;э 20 16,5 50 40

от 1,0 
до 2,5

16,0 25 13,0 65 50

от 2,5 
До 4,0

25,0 30 11,0 75 60

от 4,0 
До 6 , 3 :

63,0 !! ;35 | 9,0 90 70
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Продолжение поил.13

М^сся, кг Серийность Мощ- Показатели производства
средняя МЛКСИ-

мвльная
'произволе

ва
т-ность,

TUC.T
трудо
емкость 
I т, 
челтч

1 выпуск 
на I 
рабо
чего, т

tftmyCK'* 
на г ра
ботаю
щего, т

от 6 .3  
до 10,0

100,0 — п — 40 8 ,0 105 85

от 10,0  
до 16 ,0

400,0 50 7 ,5 120 95

св .16 ,0 св .400,0 —

Кузнечные

50

цехи ко:

7 ,0

вки из п

125

рокатэ

100

до 25 250 мелкосе
рийное и 
единичное

5 16 ,0 80 65

от 25 
до 50

500 то же 7 14,0 95 75

от 50 1500 
до 150 I

— п — 10 12,0 105 85

св. 150 'св.1500

Кузнечные

15

цехи ко:

10 ,0  

вки из с

125

лктков

100

до 1000 10000 мелкосе
рийное и 
единичное

30 7 ,5 160 130

от 1000 
до IGOQi

40000
0

то же 50 4 ,0 300 220

ст 10000 180000 
до 50000

75 2 ,5 400 300

с в .50000 сб. 300000 100 2 ,0 500 370
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Пример рлечотл количества формообразующего 
оборудования и определения коэффициента 
загрузки

Данные Наименование и мощность Примечание
оборудования_________
IU0U0 к1Г^'4Шии Kti

# детали годовая производитсяьность t шт/ч 
програм- станкое мк гГс т1Гна годо- 
ма, тыошт.вую проградлу, ст.-ч

1  ............................................................................. Производитель
ность Б час

2  .......................................................................................... определять
по отраслевым

3 ................................... нормам
I .  Суммарная 

годовая 
стаккоем-КОСТЬ,СТ-Ч

П. Время на на
ладку, ст.-ч

Расчетная суммар
ная годовая стан- 
коемкость обору
дования, ст.-ч

/п .1 + п .П / 
Эффективный го
довой фонд вре
мени работы обо
рудования, ч
Расчетное коли
чество оборудо
вания, ед.
Принятое3̂  коли
чество оборудо
вания, ед.

Коэфкукпиент заг
рузки ОборУДОВа— 
Н15Я

С2

^ Hi “rfo {■Н2 Si_ 
2 100

CtC^I * т) <b(tH2 . т) 
1Ш + 1 2 roo- f  1

> f e

Время на налад
ку принимать ПО табл.1

3820 3810

С1 (ш г -+ I)  с2 (
t  Но 
“Ш Г  + J.)

“ 3ш г знпз

Нпт. НП2

С.-(Ь Г,
1 xUw-4 ы 1 

- Ы 2
Г00"  + I)

S; Щ otiiD”

*) -КГ;7ГЛ»1! Oî liVSi .
■с до целого числ* расчетное количество обору-



Стр.ПО QHTI1 от-во
15

Рекомендуемое
Пример рпечетп

техналогической трудоемкости и количества 
основных рабочих

Наименование данных Наименование и мощность Примечание
обооудованкя
-------— рт^ГГ--------------------
ТШОСГкгГ------ 4UU0CTkrF

[[.Расчетная загрузка обо
рудования, ст>ч

Ст / t HI  _ т . С2 / t H2
1  ' г а г  +  1 )  2  ( " Т Г О  +  О

2.Состяв бригады, чел.

ЗЛехкологическея тру
доемкость годовой 
пвогр^ммы, чел.-ч

4.3 МЮКТИБНКЙ годовой 
ронд работы рабочего,
ч.

5-Гасчетное количество 
основных рабочих, чел

б.Ппннятое количество 
основных рабочих, чел

3 4
-u

gМО
+ D 3 ° 2 ( ^ §

1820 1820

£нт
С1 (т о г *

/"Но
О  3 Cz ( ^ 2

ГВ2СГ™ IH20

1 Щ Airpg

Принимать 
по табл.2

+ 1 ) 4  Определя
ется ум
ного нием 
п.1 на 
п.П

+1) 4
------ Определяет

ся делением 
п.Ш на п.1У

* ) Огр углеиное до целого числа расчетное количество основных
раООЧПХ.
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