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I ;  ОБЩЕ ПОЛОШШЯ

1 ,1 , Настоящие нормы предназначены для использования 
при проектировании вновь строящихся, реконструируемых, расши­
ряемых и технически перевооружаемых инструментальных цехов, а 
также участков по ремонту технологической оснастки и заточных 
участков в производственных и вспомогательных корпусах предп­
риятий машиностроения, приборостроения и металлообработки;

1 .2 ; В объем работ инструментальных цехов проектируемых 
предприятий следует включать изготовление специального инстру­
мента, приспособлений, кондукторов, штампов, моделей, пресс- 
форм, кокилей и другой технологической оснастки, централизо­
ванно не поставляемой специализированными предприятиями; 
ремонт инструмента, приспособлений, штампов, моделей, преог-форм, 
кокилей и другой технологической оснастки; переточку режущего 
инструмента. Ремонтные и заточные работы могут выполняться как 
централизованно в инструментальных цехах, так и в корпусных 
участках, в зависимости от объема этих работ или от структуры 
(состава) предприятия.

Внесены институтом 
"Укргилромаш"

Утверждены Министерством 
станкостроительной и 
инструментальной промыш­
ленности протокол от 
14 ноября 1985г.

Срок введения 
в действие 
I  июля 1986г.
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1 .3 . Основные ноточнекя покатая потребности в инструмен­
те н оснастке:

сп в ц и п в н зи р о в п ц и ы в  п р е д п р и я ти я*  и о о тп и я п м л я п  ПТППДГЦГГИИЙ- 

ровпшшй ли отру и опт, мтшшы м ириоиособлошш, детали штампов 
и приспособлений и лггойную оспастку;

отраслевые инструментальные заводы и базовые цехи, изготов- 
хяхсше споцкальный инструмент и технологическую оснастку для 
обеспечения потребности предприятий отрасли;

инструментальные заводы или базовые цехи производственных 
и научно-производотвеяннх объединений, изготовляющие инструмент 
и рснаотку для обеспечения потребностей предприятий объединения 
(промузла);

инструментальные цехи, предназначенные для изготовления и 
ремонта оснастки и инструмента, для обеспечения собственных 
потребностей предприятия.

1 .4 . Данные нормы предусматривают два метода расчета 
количества оборудования цехов по производству инструмента и 
технологической оснастки:

разделъный-по табл. I ,  4 , 6 , 7 , 9, 10 (для машиностроитель­
ных и ы еталл о обрабатывающих предприятий);

комплексный -  по табл.15» 18 (для приборостроительных 
предприятий.

1 .5 . Расчет количества оборудования для заточных участков 
проводится по табл.1Э* 20, а участков текущего ремонта оснастки 
-  по табл. 21.

1 .6 . Определение численности работающих, организация рабо­
чих мест учитывают данными нормами требования научной организа­
ции труда в соответствии с "Межотраслевыми требованиями и норма­
тивными материалами по научной организации труда" (М., ШИтруда, 
1979).

1 ,7 ; Если сщдачный парк основного оборудования составляет 
менее 125 ед ., то при проектировании предусматриваются самосто­
ятельные инструментальные цехи* Прриэводственные участки инстру­
ментальных цехов организуются по технологическому принципу; 
например, заготовительный, механичеокий, слесарный* лекальный, 
координатно-расточных станков и т .д .

1 .8 ; Если станочный парк основного оборудования превышает 
125 ед ., инструментальный цех разделяется на участки по пред­
метно-замкнутому принципу: режущего, мерительного и вспомогате­
льного инструмента, приспособлений, штампов, металлических 
моделей и пресс-форм и т.п . Расчет количеотва оборудования цеха 
проводится раздольно по каждому участку.
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1.9. Количество раоочжх каждого участка должно быть 
по нопоо 20 чол.

1.10. Ипотопщяо нории устпн/шлиппкт иирндок их>оон.тиропм1ии(
механических н слесарных участков инструментальных цехов, 
учаотков но ромоиту оснастки н заточки инструмента.

I.II; Проектирование термических, кузнечных, оварочпых 
участков я участков металлопокрытий инструментальных цехов 
следует веоти по общесоюзным нормам технологического проектиро­
вания для соответствующих цехов. В настоящих нормах приведены 
данные для определения программы указанных участков;

1.12. Абразивно-алмазные участки оо станциями испытания 
абразивных кругов следует проектировать по соответствующим нормам.

1.13. Принятое количество основных станков инструментального 
цеха определяется путем оложания расчетного количества основных 
станков, принятого по табл.1,10 с округлением до целого значе­
ния полученной суммы.

2. PEI5V РАБОТА И ФОНДЫ ВРЕМЕНИ

Режим работы цехов по производству инструмента и техноло­
гической оснастки принят двусменным. Эффективный годовой фонд 
времени работы оборудования и рабочих принимается по'Общесоюз­
ным нормам технологического проектирования предприятий машино­
строения, приборостроения и металлообработки . Фонды времени 
работы оборудования и рабочих" .

3. НОРМЫ РАСЧЕТА КОЛИЧЕСТВА ОБОРУДОВАНИЙ 
ИНСТРУМЕНТ А Л Ы Ж  ЦЕХОВ ПРЕДПРИЯТИЙ 
МАШИНОСТРОЕНИЯ И МЕТАЛЛООБРАБОТКИ 
(РАЗДЕЛЬНЫЙ МЕТОД)

3.1. Классификация отдельных видов производств по слож­
ности применяемой инструментальной оснастки предприятий маши­
ностроения и металлообработки приведена нике.

Группа I - оложные изделия.

Производства: автомобилей, автоматических лилий, бумаго­
делательных машин, двигателей огораяия, кузнечно-преосовых 
машин, литейного оборудования, металлорежущих сложных станков, 
самоходных строительных, дорожных и коммунальных машин и узлов 
гидропривода к кйм, горношахтного и металлургического оборудо­
вания, турбин, экскаваторов, полиграфических машин, машин для 
шшювой и табачной промышленности, штампов, пресдформ, тракто­
ров, сложного режущего и мерительного инструмента, машин для 
кожевенно-обувной промышленности, оборудования дня лесной, 
мяоной и молочной промышленности, тепловозов, электровозов.
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электрических машин и других аналогичных машин, прочая продукция 
других отраслоЯ ылтпноотроогтал, автотранспортных пшшшшг
ЧПОТОЙ A <U*ltt>rtiT«»U

Группа 2 -  издолил средней сложности.
Производства: механизмов автооамосвалов, автомобильных и 

тракторных прицопов, мопедов, мотоциклов, мотороллеров, вагонов 
железнодорожных, трамвайных, троллейбусов и автобусов (без дви­
гателей и агрегатов шасси), сельскохозяйственных уборочных ком­
байнов, силовых и сварочных трансформаторов, прицепных и навес­
ных строительных, дорожных и коммунальных машин без изготовле­
ния узлов гидропривода к шш, поршневых компрессоров, насосов, 
текстильного, химического, противопожарного, торгового, 
подъемно-транспортного оборудования, простых металлорежущих и 
деревообрабатывающих станков, стиральных битовых машин, котель­
ной арматуры и других аналогичных изделий, оборудования для 
животноводческих комплексов.

Группа 3 -  простые изделия.
Производства; сельскохозяйственных машин (кроме комбай­

нов), котлов, подшипников качения и скольжения, колес, велоси­
педов, простого инструмента, автотракторного электрооборудо­
вания, осветительной и установочной электроарматуры, электро- 
фяцированного инструмента, неставдартизированного оборудования 
и средств механизации производства и оргоснастки в промышлен­
ности,

3 .2 .  Нормы расчета количества основных металлорежущих 
станков участков режущего, мерительного и вспомогательного 
инструмента и приспособлений приведены в табл.1.

Таблица I

Группа производств
Расчетное количество основных метал­
лорежущих станков инструментального 
цеха по участкам, %  от 
числа обслуживаемых металлорежущих 
станков производственных цехов

режу­
щего
инстру­
мента

мери­
тель­
ного
инстру­
мента

вспо- 
мога- 
тельно- 
го инс­
труме­
нта

прис­
пособ­
лений

всего

I 2 3 4 5 е
Массовое и

Группа I .  Сложные изделия
Группа 2 . Изделия средней 

сложности
Группа 3 . Простые изделия

крупное

3.4

3 .0
2 ,6

ерийяое

1.3

1 .2
1 ,0

произвол

1,7

1.6
1.3

[СТВО

2,1  18,5

1,8 [7 ,5  
1 ,6  |б,5
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Продолжение табл. I

I 2 3 4 ь С

Среднесерийное производство

Группа I .  Сложные изделия 3 ,2 1.3 1,6 1.9 8 ,0

Группа 2 . Изделия средней 
сложности 2,8 I . I 1 .4 1 .7 7 ,0

Группа 3 ; Проотые изделия 2,4 0 ,9 1 .2 1,5 6 ,0

Мелкосерийное и единичное 
производство

Группа I .  Сложные изделия 2,8 1,1 1.4 1 ,7 7 ,0

Группа 2 . Изделия средней 
сложности 2 ,4 0 ,9 1 .2 1 .5 6 .0

Группа 3. Простые изделия 2,3 0 ,9 1 .2 1 .4 5,8

3 .2 .1 . Нормы табл.1 исчислены для инструментальных 
цехов, обслуживающих IOOO металлорежущих станков производстве­
нных цехов предприятия.

3 .2 .2 . При других количествах обслуживаемых станкбв для 
определения числа основных отанков инструментального цеха 
применяются коэффициенты к нормам табл.1, приведенные в табл.2.

Таблица 2

Количество обслуживаемых станков 
производственных цехов

Коэффициент к нормам 
таблП

10000 0,75

6300 0,8

4000 0,85

2500 0.9

1600 0,95

1000 1 .0

630 1.03
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Продолжение тасх. z
I 2

400 1,06

250 1,09

160 1,12

100 1,1Б

Промежуточные значения определяется интерполяцией.

3.2.3. Норны предусматривают 100* получения стандартизи­
рованного инструмента, что обеспечит следующую потребность в 
инструменте и приспособления* ( 0/ о от стоимости):
массовое и крупносерийное производство - 30*, среднесерийное 
производство - 40*, мелкосерийное и единичное производство - 
- 50*.

3.2.4. При изменении объемов подучаемого со стороны стан­
дартизированного инструмента, что должно быть обосновано в 
каждом конкретном случае, нормы табл.1 могут корректироваться 
в размере Ъ -5* на каждые 10* изменения объема централизован­
ных поставок (меньшее значение для массового в крупносерийного 
производства).

3.2.5. Нормы табл.1 могут корректировдтьоя в зависимости 
от изменения уровня централизованных поставок специального 
инструмента и приспособлений применением коэффициентов табл.З

Таблица 3

Получение специального инструмента 
и приспособлений со стороны 
(от стоимости), *

Коэффициенты 
в табл.1

I 2

Массовое и крупносерийное производство

10 0,90

20 0,86

30 0,79

40 0,72

50 0,65

60 0,58

70 0,51



Продолжение табл* 3
7 I------------------------------------- г

Среднесерийное производство

10 0,92
20 0,88

30 0 ,82

40 0 ,76

50 0 ,7

60 0,64

Мелкосерийное и единичное производство

10 0,95

20 0 ,9

30 0,85

40 0 ,8

50 0,75

3 .2 .6 .  Для обслуживания заготовительных, сборочных, 
оборочно-сварочных, деревообрабатываппих цехов и участков в 
инструментальной цехе предусматривается дополнительное к 
табл.1 количество станков, определяемое по табл.4

Таблица 4

Наименование обслуживаемых цехов Расчетное количество основ­
ных станков в инструменталь­
ном цехе по видам производ­
ства, ед*

крупно­
серийное и 
массовое

среднесерийное, 
единичное и 
мелкосерийное

I 2 3

Заготовительные цехи, на одну 
единицу заготовительного и 
гибочного оборудования 0,04 0 ,07

Деревообрабатывающие цехи, на 
один деревообрабатывающий станок 0,04 0,09

Сборочные цехи и другие произво­
дства с применением механизиро­
ванного инструмента и приспособ­
лений:

— 9 —



Продолжение Tdtfa. 4

I  _ г 3------------

на одно рабочее место с применением 
механизированного и пневматического 
инструмента 0,04 0,07

на I  ад. оборудования, потребляю­
щего инструмент и оснастку 0,07 0,12

оборочяо-заготовительные цехи:

сварочное оборудование (на 10 горе­
лок, резаков, электродов) 0,07 0 . J I

приспособления стационарные для 
сварки (на 10 приспособлений) 0,17 0,25

3 .2 .7 .  Количество основных станков участка восстановления 
инструмента принимается равным 39Ъ% от числа станков инстру­
ментального цеха, определенного по табл.1 и табл.4, и добавля­
ется к расчетному числу станков.

3 .3 . Нормы расчета количества основных станков 
участка штампов для холодной штамповки

3 .3 .1 ,  Участки штампов для холодной штамповки изготовляют 
и ремонтируют штампы для холодной листовой штамповки и холод­
ной объемной штамповки (высадки).

3 .3 .2 .  Распределение штампов для холодной листовой 
штамповки по весовым группам следует принимать по табл.5

Таблица 5

Прессы о усилием, то Группа
штампов

Средняя 
масса одного 
штампа, 

кг

X 2 3

До 30 Особо
мелкие

30

31-100 Мелкие 150

IQI-40Q Средние 1500

401-1000 Крупные 8000

1000-2500 и более Оообо
крупные

35000 и 
более
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3 .3 .3 . Нормы расчета количества ооновных отанков участка 
штампов для холодной лиотовой штамповки па один прооо приве­
дены в тайл.6.

Таблица 6

Количество наиме­
нований детали- 
операций, 
закрепленных за 
одним пресоом

Количество основных станков » ед*
Группа штампов

оообо
мелкие

мелкие средние крупные особо
крупные

I 2 3 4 5 6

До 5 0,07 0,08 0,16 0,24 0,29
6-15 0,10 0,12 0,20 0,29 0,33
16-25 0,12 0,15 0,24 0,33 0,36
26-35 0,14 0,21 0,29 0,36 0,40
36-45 0,17 0,25 0,33 0,40 0,44
46-55 0,20 0,29 0,36 0,44 0,49
56-65 0,23 0,33 0,40 - -
66-75 0,25 0,36 0,44 - -
76-85 0,27 0,40 0,49 - -
86-95 0,30 0,44 - - -
Св.100 0,33 0,49 - - -

3 .3 .3 .1 . При проектировании новых заводов массового и 
крупносерийного производства следует исходить из того, что 
изготовление воех особо крупных и круаных штампов, а такие 
штампов для новых моделей изделий должно производиться в специ­
ализированных отраслевых цехах или заводах.

3 .3 .3 .2 . 'В табл.6 количество ооновных станков определя­
ется исходя из количества осблуживаемых однопозпцконкых 
прессов для холодной штамповки.

3 .3 .3 .3 . При наличии многопозиционных прессов количество 
отанков участка штампов определяется, исходя из приведенного 
количеотва прессов, которые рассчитываются ао формуле

Ппр • ■ П0(5 + (И -  Поб) . К,

где ППр -  приведенное количеотво прессов;
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о̂<5 ~ °<^00 количество всех прессов;

Ы -  общее количество позиций у проооов;
К -  коэффициент равный 0 ,4 .

3 .3 .4 , Нормы количества основных станков участков изго­
товления и ремонта штампов для холодной объемной штамповки и 
высадки приведены в табл.7

Таблица 7

Масса одной высаживаемой детали, 
г

Расчетное количество основных 
станков участка штампов для 
холодной объемной штамповки 
и высадки на один пресс 
(автомат), ед.

массовое 
и круп­
носерий­
ное

средне­
серийное

мелкосе­
рийное и 
единичное

I 2 3 4

Одноударные прессы:

до 25 0,44 0,36 0,30

40 0,40 0,33 0,28

6Э 0,36 0,30 0,26

100 к более 0,32 0,27 0,24

Двухударнне прессы:

ДО 25 0,50 0,45 0,41

40 0,48 0,43 0,37

63 0,46 0,41 0,33

100 н более 0,42 0,39 0,30

3 .3 .4 .1 . Если по табл.6 и 7 количество основных станков 
учаотка штампов для холодной штамповки получается менее 15 ед., 
то отдельный участок не организуется, а объединяется о участ­
ком горячих штампов, или, при отсутствии такового, с участком 
приспособлений цеха*

3 .3*4 .2 . Нормы табл.6 и 7 исчислены, исходя из условия 
изготовления и капитального ремонта штампов с получением
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стандартизированных деталей в размере 30% по трудоемкости,
305? штампов для текущих нужд и изготовлопия штмпов для новых 
моделей изделий в размере до 20# от годовой потребности д м  
текущего производства*

При других уровнях получения штампов и стандартизированных 
деталей к ним данные, полученные по табл.6 , 7 корректируются 
коэффициентами, приведенными в табл.8.

Таблица 8

Получение по коопера­
ции готовых штампов, %

Коэффициент к 
нормам 
табл.6 и 7

Получение по 
кооперации 
стандартизи­
рованных де­
талей (паке­
тов) штампов,

Коэффициент 
к нормам 
табл.6 и 7

I 2 3 4

30 I 30 I

40 0,95 40 0 ,97

50 0 ,9 50 0,94

60 0,95 60 0,91

70 0 ,8 70 0,88

80 0,75 80 0,85

90 0 ,7 90 0,82

100 0,65 100 0,79

Примечание. При. 100% получения оо стороны штампов и стан­
дартизированных деталей в цехе производится 
капитальный ремонт штампов и изготовление 
сменных частей (вставок).
При изменении объемов поставки со стороны шта­
мпов и комплектов деталей к ним, что должно 
быть обосновано в каждом конкретном случае, 
данные могут корректироваться на 5% на кавдне 
10% изменения объема поотавок для штампов и 
на 3% для деталей к ним.

3 .4 . Нормы расчета количества основных станков 
участков кузнечных (горячих) штампов

3 .4 .1 .  При проектировании новых заводов массового и 
крупносерийного производства следует исходить из того, что 
изготовление кузнечных штампов для новых моделей изделий долж­
но производиться в специализированных отраслевых цехах или 
заводах.



3.4.2# Нормы количества основных станков по участку 
кузнечных (горячих) штампов приведены в табл.9

Таблица 9

Средняя масса 
одной поковки 
по группе веду­
щего оборудова-

Расчетное количество основных станков (е д .) ,  
участка кузнечных (горячих) штампов на 1000 т 
выпуска поковок (горячих штамповок) при 
работе на:

ния» кг
прессах
криво­
шипных
горяче-
штампо­
вочных

молотах
штампо­
вочных
парово­
здушных

машинах
горизон­
тально-
ковочных

молотах.
ковочных
Паровоз­
душных

проооах 
винтовых 
о луго­
статор­
ным при­
водом.

I 2 з 1 4 5 6

0,25 - - - - 1 .7

0 .4 - - - - 1 .5

0,63 0 ,80 1 ,10 1Д 0,57 1 .3

1 ,0 0 ,75 1 .0 1,05 0 ,54 I . I

1 .6 0 ,70 0 ,95 1 ,0 0,51 1 .0

2 .5 0 ,67 0 ,9 0,95 0,48 -

4 ,0 0 ,64 0 ,85 0 ,90 0,45

6 ,3 0 ,60 0 ,80 0 ,85 0,42 -

10 0,56 0,75 0,80 0,39 -

16 0 ,52 0 ,70 0,75 0,36 -

25 0,49 0,65 0,70 0,33 -

40 0,46 0,60 - 0,31 -

63 0,43 0,55 т 0,28 -

Z00 0,40 0,50 - 0,25 -

160 - 0,45 - 0 ,22 -

250 и более - 0 ,40 - 0 ,19 -

Примечание, Промежуточные значения 
подяцией*
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3.4.2.1. Станки для изготовления и ремонта обрезных, 
правочных и чеканочных штампов раоочитнваются по нормам 
табл.6 и добавляются к числу станков, полученных по табл.9.

3.4.3. Нормы табл.9 исчислены, исходя из условия изготов­
ления и капитального ремонта кузнечных штампов с получением 
стандартизированных деталей в размере 20# по трудоемкости 
изготовления штампов на годовую потребность, а такие для изго­
товления штампов для новых изделий в размере до 20# от годо­
вого выпуска для текущего производства.

При других уровнях получения кузнечных штампов и стандар­
тизированных деталей к ним данные, полученные по табл.9, 10, 
корректируются коэффициентами, приведенными в табл.11.

3.4.4. Бели по табл.6, 9 число основных станков участка 
штампов горячей штамповки получается менее 15 ед., то отдель­
ный участок не организуется, а объединяется с участком штампов 
холодной штамповки, или при отсутствии такового, с участком 
приспособлений цеха.

3.4.5. Если проектом предусмотрено изготовление деталей 
штампов (вотавок) методами точного литья или штамповкой в 
маотер-штампе нормы табл.9 следует снижать на 15%.

3.5. Нормы расчета количества основных станков 
участков пресс-форм, кокилей, металлических 
моделей, опок

3.5.1. Нормы табл.10 исчислены, исходя из условия изгото­
вления и капитального ремонта пресс-форм и литейной оснастки 
для покрытия эксплуатационных расходов с получением стандарти­
зированных деталей в размере 20# по трудоемкости изготовления 
на годовую потребность, а также изготовления пресс-форм и 
литейной оснастки для новых изделий в размере до 20# от 
годового выпуска для текущего производства.

3.5.2. Нормы количества основных станков по участкам 
пресс-форм, кокилей, металлических моделей и опок приведены 
в табл.10.

Таблица 10

Наименование вида оснастки Расчетное количество 
основных станков участка, ад.

1 2

Преоо-формы:

для изделий из плаотмаос, на 10т 
изделий из плаотмаос в год 0,25
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Продолжение та&ЯЛО

т 2

иа 10т резинотехнических изде­
лий D Х’ОД 0,2
Для литья под давлением:
бронзового и латунного, на 
100т выпуска литья в год 0,5

алюминиевого, на 100т выпуска 
литья в год 0,35

из цинковых сплавов, на 100т 
выпуска литья в год 0 .2

для точного стального литья 
по выплавляемым моделям, на 
100т выпуска литья в год 0 ,2

Для порошковой металлургии:

на 100т изделий из порошков 0,65

Кокили:

для бронзового и латунного 
литья, на 100 т выпуска литья 
в год 0,25

для алюминиевого литья, на 100т 
выпуска литья в год 0,2

для литья из цинковых сплавов, 
на 100т выпуска литья в год 0,16

для стального литья, на 100т 
выпуска литья в год 0,4

для чугунного литья, на 100 т 
выпуока литья в год 0,38
Оснаотка:

для коркового литья, на 1000т 
выпуока литья в год 1,15

для центробежного литья, 
на 1000т выпуска литья в год 0,5

металлические модели, на 1000т 
выпуока литья в год 0.1
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Продолжение табл Л  О

I 2

Опоки:

для массового производства, 
на 1000т выпуска литья в год 0 ,04

для единичного и серийного 
производства, на 1000т вьшуока 
литья в год 0 ,02

стержневые япшкя, на 1000 т 
выпуска литья в год 0 ,09

изложницы, поддоны, на 1000 т 
выпуска литья в год 0,06

комплект инструмента к опокам и 
моделям,на 100ит выпуска литья в год 0 .1

фильеры для резинотехнических 
изделий, на 10т резинотехнических 
изделий в год 0,09

Примечание. При изготовлении и ремонте пресс-форм для полимер­
иях материалов типа капрон, поливинилхлорид, дак­
рил, полипропилен, этрол, стеклояаполиенные термо­
пласты, балфлекс, препрег, стеклопластик, волокяит, 
аминопласт следует учитывать поправочный коэффициент

3 .6 .  Количество основных станков участка инструмента 
2-го порядка (без заточных участков) определяется из раочета 
2 ,5 ?  от обшего количества станков инструментального цеха, 
определенного по табл.1-10,и добавляется к ним.

Таблица I I

Получение по-коопе­
рации готовых 
кузнечных штампов к 
пресс-форм, %

Коэффициент к
кормам
таол.9

1

Получение но 
кооперации 
стандартизи­
рованных 
деталей, %

Коэффициент 
к нормам 
табл. 10

I I 2 3 4
20 1 го I

30 0,96 30 0,97

40 0.9 40 0,94

50 0,85 50 0,91
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Продолжение табл. II

1  г 2 J з Г 4
60 0,8 60 0,08

70 0,75 70 0,85

80 0,7 80 0,82

90 0,65 90 0,79

100 0,6 100 0,76

При IOC# получения оо стороны кузнечных штампов» преолформ 

и стандартизированных деталей в цехах производится капитальный 

ремонт штампов, пресефоры и изготовление сменных частей 

(вотавок). При изменении объемов поставки со стороны кузнечных 

штампов, пресс-форм и стандартизированных деталей к ним, что 

долхно быть обосновано в каждом конкретном случае, данные 

могут корректироваться на Ъ% на каждые I0J6 изменения объема

поставок для кузнечных штампов и пресс-форм и на 3% для.деталей 
.к нам.

3 ,7 . Состав и примерное процентное соотношение количе­
ства основных станков по участкам инструментального цеха и 
участкам текущего ремонта оснастки в производственных корпусах 
приведено в табл*12.

3*8 . Расчет количества основного оборудования по участкам 
заточки и текущего ремонта инструмента и оснастки в производст­
венных корпусах приводится в табл.19, 20, 21.

3 .9* Распределение количества оборудования со типам, 
приведенное в табл.11» может, уточняться при проектировании 
конкретных участков и цехов*

Участки из станков с ЧПУ следует создавать в составе 
инструментальных цехов при их количестве не менее 20 единиц.
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3.10. Количество станков в группе, определенное по табл*11, 
при прям в и опии отопков о 407 (или роботизированаих технологи­
ческих комплексов) должно бить уточнаяо в соответствия о произ­
водительностью этих станков (один станок с ЧПУ заменяет два- 
три упивореальных станка). Участки из отанков ЧПУ создаются 
в составе инструментальных цехов при их количестве не менее 
20 единиц.

З.И. Расчет количества работящих и площадей участка 
яаотройки инструмента для станков о ЧПУ следует выполнять до 
”0НТП механо обрабатываших и сборочных цехов предприятий 
машиностроения, приборостроения кметаллообработки".
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Нлпмлиоюпнио
трупа

Соотношння* колячйотов основных станков по участкам инптрумеН
ооорудоваяил

режу­
щего
инстру­
мента

аери-
гель-
*ого
1НСТРУ-
пента

вспо­
могате­
льного
инстру­
мента

прис­
пособ­
лений

вооо-
танов-
ление
инст­
румен­
та

штам­
пов
ДЛЯ
холод­
ной
штам­
повки

штамп-
пов
для
горячей
штам­
повки

метал­
личес­
ких 
моде­
лей я 
опок

I 2 3 4 5 6 7 8 9

Токаряо- 
зияторезные 10-14 30-35 40-45 32-37 20-25 17-22 12-17 22-27

Токарно-
револьвер­
ные 2-3 — 2 ,5 -6 _ 2-3 ,5

Токарно-
эатыловоч-
кые 2-4 «V — — — -

Токарно-
карусельные «• - - 0 ,5 -1 ,5 -

1 .0
-3 ,0 0 ,5 -1 ,5 2-3 ,5

Горизонтальш
расточные - 1 ,0 -3 ,0 тт 0 ,5 -1 ,5 2-3 ,5 2-3 ,5

Координатно- 
расточные и 
координатно- 
шшфовальные - - 1 ,0 -3 ,0 5-10 - 3 -4 ,5 •т -

20

Тпблицл 12

тального цеха, % Соотношение количества основных станков по
учаоткач текущего ремонта оснастки в корпусах, %

пресс-
форм

КО­
КИЛЯ

инстру­
мента
2-го
поряд­
ка
(без
заточ­
ных
участ­
ков)*-'

ремон­
та
инст­
румен­
та и 
приспо­
собле­
ний

ремон­
та
штам­
пов
ДЛЯ
холод­
ной
штам­
повки

ремо­
нта
штам­
пов
ДЛЯ
горяче!
штам­
повки

ремо­
нта
пресо-
форм
для

литья

ремон­
та
коки­
лей

ремон­
та
метал­
личес­
ких
моде­
лей

ремон­
та
оборо­
нного 
и сва­
рочно­
го
инст­
румен­
та и 
прис­
пособ­
лений

10 II 12 13 14 15 16 17 18 19

26-31 22-25 30-36 30-32 26-28 24-28 22-25 28-429 25-27 32-34

- - - - - - - - - -

- - 4-6 2-4 - - - - - —

- 2 ,5 -3 ,! - 1-3 1-3 - - С48-1,2 -

- 5-7 - - 2-4 2-4 - 2-4 0 ,8 -1 ,5

2 -3 ,5 5-7 - - - - 2-4 1-3 : - з

21



Наименование
групп
оборудова­
ния

Соотнопегшо количества основных станков по учаоткам ипотрум

реиу-
шого
инст­
румен­
та

мери­
тель­
ного
инст­
румен­
та

вспо-
мога-
тель-
ного
инст­
румен­
та

прис­
пособ­
лений

восс­
танов­
ление
инст­
румен­
та

штам­
пов
для
ХОЛОД-Г
ной
штам­
пован

штам­
пов
Для
горя­
чей
штам­
повки

метал­
личес­
ких 
моде­
лей и 
опок

I 2 3 4 5 6 7 8 9

Поперечно- 
строгальные 
я пуаноо- 
нострогаль- 
ные 2-3 2-4 5 ,5 -7 7-10 5-7 8 -I I 10-13 4-6

■Долбежные 0 ,5 -1 ,5 - I , 0 -3 ,0 ) 1 .0 -
2 .5

- 2 -3 ,5 2 -3 ,5 -

Продольно-
строгальные - ш 1-2 О* 1 ,5 -2 1 ,5 -2 1 ,5 -2

Уннверсаяь-
но-горизон-
тально-
фреэерные 13-17 14-18 10-14 10-12 10-12 7-10 3-6 20-34

Вертикаль­
но-фрезер­
ные 2-4 З-б 7-6 4-6 4-6 10-15 17-19 I7J23

Копироваль­
но-фрезерные 0 ,5 -1 ,5 6-9 10-12 0 ,5 -1 ,5 0 ,5 —1 ,£
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Продолжение табл.12

витального цеха, % Соотношение количества основных станков по 
участкам текущего ремонта-оснастки в корпусах, %

пресс-
форм

КОКИ­
ЛЕ

инстру­
мента
2-го
поря-

заточ­
ных
участ%-
ковр

ремон­
та
инст­
румен­
та и 
прис­
пособ­
лений

ремон­
та
штам­
пов
для
холод­
ной
штам­
повки

ремон­
та
штам­
пов
ДЛЯ
горя­
чей
штам­
повки

ремо­
нта
пресс-
форм
ДЛЯ
литья

ремон­
та
коки­
лей

ремон­
та
метал­
личес­
ких
моде­
лей

ремон­
та
сборо­
чного
и
сваро­
чного 
инотру. 
мента 
и прис­
посо­
блений

10 II 12 13 14 15 16 17 1& 19

8-10 3-5 4-6 4-6 6-6 6-8 7-9 6-8 7-9 7-9

1 -2 ,5 1 ,0 -2 ,С 0 ,8 -1 ,2 0 ,8 -1 ,S 0 ,8 -1 ,2 - >,8-1,2

- 1-2 - - - - - - 0 ,8 -1 , г -

10-12 7-10 20-24 21-23 8_Ю 10 12 9—II 8-10 27-29 4-6

8 -II 21-23 C0-I2 I 0 J 2 24-26 20-22 14-16 23-25 20-22 10-12

0 ,5 -1 ,5 2 -3 ,5 2-4 3-5 2-3 2-4
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НаименованиеХфупа
Соотношение количества ооновннх отанков по участкам инструме

оборудова­
ния режу­

щего
инст­
руме­
нта

мери­
тель­
ного
инст­
румента

вспо-
мога-
тель-
аого
инст­
румен­
та

прис­
посо­
блений

восс­
танов­
ление
инст­
румен­
та

штам­
пов
ДЛЯ
холод­
ной
штам­
повки

штам­
пов
ДЛЯ
горя­
чей
штам­
повки

метал­
личес­
ких
моде­
лей
и
опок

I 2 3 4 5 6 7 8 9

Продольно-
фрезерные — — — 0 ,5 -1 ,5 2-4 I.0-2.S 0 ,5 -1 ,,5

Резьб офре-
0 ,5 -1  ,£верные — - - - - -

Эубообра-
батнваю-
пше 0 ,5 -1  *5 0 ,5 -1 ,! 1 ,0 -2 ,5 .

Горизонта­
льно-протя­
жные 0 ,3 -0 ,7 . .

Универо аль- 
но-и круг-, 
лошлифоваль-
ные 12-15 12-15 10-13 6-8 12-17 5-7 1 ,0 -2 ,5 3-5

Внутри- 
пшифоваль- 
ные 14-5 2-3 .5 4-6 3 ,0 -4 ,5 5-7 2-3 ,5 0 ,5 -1 ,5

—  24 —

Продолжение табл.12

нтального цеха. %
Соотношение количества основных станков по 
участка* тег$укего ремонта оснастки в корпусах,

дреос-
форм

л ОКИ-»
ли

инст­
румен­
та 
2-го  
доря- 
[ка 

fee 
заточ­
ных

ж *

й

сомон-
т а
инст­
румен­
та и 
прис­
посо­
блений

ремон­
та
штам­
пов
дум
холод­
ной
штам­
повки

ремон­
та
ДЛЯ
горя­
чей
штам-

ремо-
нта
пресс-
форм

ремон­
та
коки­
лей

для
литья

повки

ремон­
та
метал­
личес­

ких
моде­
лей

10 II 12 13 14 15 1 6 17 1 8

0 ,5 -1 ,5

ремон­
та
сборо­
чного 
и оза- 
рочяога 
инст­
румен­
та и 
прис­
пособ­
лений

1 9

7-9 6-8

2 -3 .5  2-4

10-12

2-4

10-12 3-4

О,8 -1 .2  1-3

3-5

3-5

6-8 4-6

о , 8 - г , а

3-5 8-10

3 - 5

—  25 —



Наименование Соотношение количества ооновннх станков по учаоткам инструм
групп
оборудова­
ния режу- мери- вспо- прис- ВОСС- штам- штам- метал-

Ш6Г0 тель- мога- аособ- танов- пов пов личес-
ивст- ного тель- лений ление ДЛЯ для ких
румен- гнет- ного инст- холод- горя­

чей
моде-

та румен- инстру- румента ной лей
та мента штам- штам- 2

ловки яовки опок

I 2 3 4 5 6 7 8 9

Плоско-
шлифовальные 13-14 , 1 16-18. Е 9 .5 -

- f l ,5
7 .5 -9 .J II-I4 14-16. 3 7-9 7-8,5

РезАбошди-
фсвальные 4-6 1 ,0 -2 ,' - - - - -

Бесцентро-
илифоваль-
BUQ 0 ,5 -1 ,5 0 .5 -1 ,1 2-3,5 - - -

Оптические
профилешли­
фовальные - 1 ,0 -2 ,5 - - - - -

Зубошлифова­
льные 1,5-2 ,5 - - - - -

Шлифовально-
затылово-
чные 2-4 - вт - - -

Доводочные 1,0-2 ,5 7-* - -

Заточные 12-15 - - 18-20 - - -

—  26 —

Продолжение табл Л  2

Соотнош«иио ко л и чао теп  осноомьпг о т n tm tm  п п  
Т«ЛМ1Щ'0 К«*И# % у4астн«»м тонущего ремонта ОМН/ЖГКИ II 1, г#1*Ну#Я1* , %

преос-
форм

КОКИ­
ЛЕ

инст­
румен­
та
2-го
поря­
дка
Тбеэ
ваточ­
ных
griacTjf

ромоп-
та
инстру­
мента
и
приспо­
собле­
ний

ремон­
та
штам­
пов
ДЛЯ
холод­
ной
штам­
повки

ромои-
та
ДЛЯ
горя­
чей
штам­
повки

ром он 
та
пресс-
форм
для
литья

ремон­
та
коки­
лей

ремон­
та
метал­
личес­
ких;
моде­
лей

ремон­
та
сборо­
чного 
я сва­
рочно­
го
инст­
румен­
та и 
прис­
пособ­
лений

10 I I 12 13 14 15 16 17 18 19

16-17,' 7-9 6-8 5-7 7-9 8-10 24-26 9 .5 -
l l , 5 5 -7 22-24

- - - - -
- - -

- - -
- - -

- - -

-
- -

щш - - - - - -

- - - - - - - -

_ - - 0 ,8 -1 ,2 - - - - * •

- - - 0 ,8 -1 ,2 - - - - -

— - -
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Наименование
групп
осорудова-
ния

Соотношение количества основных станков по участкам инструме

реяу-
Щ9Г0
инст­
румен­
та

мери­
тель­
ного
инст­
румен­
та

вспо-
мога-
тель­
ного
инст­
руме­
нта

прис­
пособ­
лений

восс­
танов­
ление
инст­
румен­
та

штам­
пов
длч
холод­
ной
штам­
повки

штам­
пов
для
горя­
чей
штам­
повки

метал­
личес­
ких 
моде­
лей и 
опок

I 2 3 4 5 6 7 8 9

Электро- 
эрозионные 
и ультра­
звуковые 3-4

Сверлиль­
ные и ради- 
алъно-овер- 
лильпые с 
диаметром 
сверления 
свыше 50мм 0 ,5 -1 ,0 0 ,5 -1 ,С 0 ,5 -1 ,0 0 ,5 -1 ,С 0 ,5 -1 , 5 0 ,5 -1 ,

Разные 3-4 3-4 1-2 1-2 1-2 1-2 [-2 1-2

И т о г о : 100 100 100 100 100 100 [00 100

*  Относится к вспомогательным участкам,

26

Продолжение тайл.12

нтального цеха. %
Соотношение количества основных станк 
участкам текущего ремонта оснастки в i

эв по
корпусах, %

преоо-
фррм

КОКИ­
ЛЯ

инст­
румен­
та
2-го
поря­
дка
(без
заточ­
ных

Ж х

ремон­
та
инст­
румен­
та и 
прис­
пособ­
лений

ремон­
та
штам­
пов
ДЛЯ
холод­
ной
штам­
повки

ремон­
та
горя­
чей
штам­
повки

ремон­
та
пресс-
форм
АЛЯ
литья

ремон­
та
коки­
лей

ремон­
та
метал­
личес­
ких
моде­
лей

ремо­
нта 
сборо­
чного 
и сва­
рочно­
го
инстру­
мента
и
ррис-
пособ-
рганкй

10 II 12 13 14 15 16 17 18 19

- - - - 4-6 8-10 0 ,8 -1 , 2 3-4 - 0 ,8 -1 ,2

0 ,5 -1 , 5 0 ,5 -1 , 5 - 0 ,5 -1 ,5 _ . я,, 0 ,5 -1 ,5

1-2 1-2 2 ,5 -3 ,5 3 ,5 -4 ,5 5-6 0 ,8 о ,8 -1 ,;г з - 4 3-S 2 - 4

100 100 100 100 100 100 100 100 zoo 100

— 20 —



3 .1 2 . Нориы количества основных станков заготовительных 
участков инструментальных цехов предприятий машиностроения и 
металл ообр/VWvrun приведены п табл.1 3 .

Таблица 13

Количество основных станков 
инструментального цеха» ед.

Количество основных станков 
заготовительного (отроэного) 
отделения (участка) инструмен­
тального’ цеха» ед.

20-30 2

50 3

80 4

100 5

125 5

160 6

200 7

250 8

400 9

600 I I

1000 15

3 .1 2 .1 .  Заготовительные участки следует проектировать 
объединенными для всех вспомогательных цехов предприятия.

3 .1 2 .2 .  В число основных станков заготовительного 
(отрезного) отделения (участка) входят:

юлы по металлу; 

абразивно-отрезные; 

анодно-механические отрезные; 

токарные _и фрезерные станки для торцовки; 

центровальные станки.

— 30 —



3 .1 3 . Примерный соотав воаомогательного оборудования 
учаотков приводон в табл.1 4 .

3 .1 3 Л .  Соотав воаомогательного оборудования уточняется 
в зависимости от объема производства инструмента и оснастки.

-  31



Наименование
оборудования

Количество ооновшос станков учоотков инструментального цоха, 
на которое Приндмаетс  ̂ I  ед. вспомогательного оборудования

fcHCT-
румен- 
г ель- 
ного 
цеха о 
колич> 
отвом 
обору­
дова­
ния 
ченее 
гОад.

учас­
тка
теку­
щего
ремо­
нта
осна­
стки

- режу­
щего 
инст­
руме­
нта

вери­
тель­
ного
инст­
руме­
нта

вспо-
мога-
тель-
ного
инст­
руме­
нта

прис­
ное 0-  
бле- 
ний

восс-
таяо-
вле-
ния
инст­
руме­
нта

UTaM-
ПОБ
для
холо­
дной
штам­
пов­
ки

шта­
мпов
для
горя­
чей
штам­
пов­
ки

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Станки сверли­
льные о диаме­
тром сверления 
до 50 мм I 35-45 [5-50 15-20 20-25 15-20 25-30 25-30

Настольно-
сверлильные
станки I I 15-20 15-20 15-20 10-15 10-15 15-20 15-20

Настольно- 
токарный ота- 
нок I _ 35-100 _

Настольно­
фрезерный
станок _ — 20-25 — _ •

Обдирочно­
шлифовальный
отанок I I 25-30 25-35 25-35 25-35 25-45 25-35 25-35

Настольно- 
точильный ота­
нок - - Ю-40 Ю-50 40-30 50-60 15-го 40-45 40-45

—  32 —

Т/Илипл 14

Количество основных стапков участка теку­
щего ремонта оонастки в корпусах, на 
которое принимается 1од. иоиомогптоль- 
ного оборудования

Приме­
чание

просо-
форм

мета-
ллн-
чес-
кях
моде­
лей
и
опок

КО­
КИЛЯ

инст­
руме­
нта
2-го
по­
ряд­
ка

ремо­
нта
инст­
руме­
нта
и
прио-
пооо-
бле-
кий

ремо-
нта
штам­
пов
для
холо­
дной
штам­
пов­
ки

ромо-
нта
штам­
пов
для
горя­
чей
штам­
пов­
ки

ремо­
нта
пресс-
форм
для
литья

ремо­
нта
коки­
лей

ремо­
нта
мота-
лли-
чес-
ких
мо-
д е-
лей

ремо­
нта 
сборо­
чного 
я сва­
роч­
ного 
инст­
руме­
нта и 
прис­
посо­
блен^

I I 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

20-25 15-20 15-20 20.25 15-20 I5-2C 15-20 15-20 15-20 15-20 15-20

15-20 20-25 15-20 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15

25-35 25-35 25-35 10-15 ЮЛ5 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15

40-45 40-45 30-35 I5-2C 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25
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Наименован**
оборудования

Т
Ксищчвотво ооповних стапков учаотков инструментального цеха, 
на которое принимается I  ед, вспомогательного оборудования

инст-
румен
таль-
ного
цеха
с ко-
личес
ТВ ом
обору
дова-
ния
менее
20ед

уча­
стка
теку­
щего
ремо­
нта
оона-
стки

режу­
щего
инст­
руме­
нта

мерй-
тель­
ного
инст­
руме­
нта

вопо
мога
таль
ного
инст
руме
нта

прис-
посо-
бле-
ний

- восо- 
тано- 
вле- 
ния 
инст­
руме­
нта

штам
нов
для
холо­
дной
штам­
пов­
ки

штам­
пов
для
горя­
чей
штам­
пов­
ки

I 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0

Станок шлифова­
льный для цент­
ровых отверстий I - 35-40 40-55 60-7S - - -

Станок анодно- 
механический 
профилировоч­
ный для резцов I - 25-30 - - - - -

Ставок поли­
ровальный I ЭОЛ 00 80-100

Машина стыковая 
сварочная I - 40-50 - - -

Машина для 
сварки трением - 40-50 - - - - -

*4 -

Продолжение табл.14

Количество ii«nionMui o'ltim-on учлетмп теку­
щего ремонта оснастки в корпусах» на 
которое принимается I ед. вспомогатель­
ного оборудования

lIjMMO'ift-
ние

пресс-
форм

ивта-
лли-
чео-
ккх
моде­
лей
и
опок

КО­
КИЛЕ

инст­
руме­
нта
2-го
по­
ряд­
ка

ремо­
нта
инст­
руме­
нта
и
прис-
дооо-
бле-
ний

ремо­
нта
штам­
пов
для
холо­
дной
штам­
пов­
ки

ремо­
нта
штам­
пов
для
горя­
чей
штам-
пов-
ки

ремо­
нта
пресс-
форм
лдя
литья

ремо­
нта
коки­
лей

ремо­
нта
мета-
лли-
чео-
ккх
моде­
лей

ремо­
нта 
сбо­
рочно­
го и 
оваро- 
чяого 
инст­
румен­
та и 
прис­
посо­
бления

II 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

- - - - - - - - -

Ij® нали­
чии в про­
грамме 
осевого 
инструмен­
та

- - - - - - -

Гри нали­
чии токар­
ных авто­
матов в 
оояовном 
проязводо- 
тве

- - - - - - -

- - - - - - - — - —

- - - - - - - - —
Хля осе- 
зого* инст­
румента
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Наименование
оборудования

Количество оояовных станков участков инструментального 
которое принимается I од* вспомогательного оборудования

I

янст- 
румен* 
таль- 
ного 
цеха 
о ко­
личес­
твом 
обору­
дова­
ния 

Менее 
20 ед.

учас­
тка 
теку­
щего 
ремо­
нта 
осваЧ 
с тки

Доводочный 
станок для 
плоских нзде 
ЛИЙ I

реку
шего
инст­
руме­
нта

мери­
тель­
ного
инст­
руме­
нта

вспо-
мога-
тель-
ного
инст­
руме­
нта

восс-
тано-
вле-
ния
инст­
руме­
нта

штам­
пов
для
холо­
дной
штам­
пов­
ки

прис-
аосо-
бле-
ний

штам­
пов
для
горя­
чей
штам­
пов­
ки

1 0

40-6С

Пила ленточ­
ная лобзико­
вая I 45-65

Опиловочвнй
станок I 45-65 15-65 2 0 - 2 5 20-25 25-ЗС 25-ЗС

Ко нтуроплифо-  
Бальный станок 30-35 30*35

Вихрекосшрова- 
льяый станок 55-75 55-75

Клеймовочный 
станок или 
пресс I 45-60

36

Продолжение таблЛ4

цеха. на Количество основпых станков участка теку- 
гаго ремонта оснастки в корпусах, на 
которое принимается I  ед* вспомогатель­
ного оборудования

Примеча­
ние

пресс-
форм

мета-
лли-
чео-
ких
моде­
лей

н
опок

КО­
КИЛЕ

инс-
тру-
мен-
та
2-го
по­
ряд­
ка

ремо­
нта
инст­
руме­
нта
и
прис-
посо-
бле-
НЕЙ

ремо­
нта
штам­
пов
для
холо­
дной
штам­
пов­
ки

ремо­
нта
штам­
пов
ДЛЯ
горя­
чей
штам­
пов­
ки

ремо­
нта 
пре оо 
форм 
ДЛЯ
литья

ремо
нта

- КОКЕ
лей

ремо­
нта
мета-
лли-
чес-
кнх
моде­
лей

ремо­
нта 
сбо­
роч­
ного Е 
сваро­
чного 
инст­
руме­
нта и 
прис­
посо­
блена!

I I 12 13 14 15 16 17 18 С9 20 21 22

Для шаб­
лонов

30-40 30-40 30-40 20-ЗС 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25

1ри нали­
чии элект- 
роюшульс- 
ных стан­
ков

I0 -I5

1ля цилин­
дрических 
изделий
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UnmiftlMWAlIRA
iktoiv.ticumuArt

Капич*
ЧОТОр£

*стпо
эо При

оснопнч
MMMOUTP

х отанкоп учаоткоп ИНОТрумпНТПЛЬНОГО 
й 1 иц* вспомогательного оОорудовонин

Й1СТ- 
руме- 
нталЪ' 
ного 
цеха 
о ко­
личе­
ством 
обору 
дова- 
ния 
менее 
20ед.

учас­
тка
•теку-
шего
ремо­
нта
осна­
стки

режу­
щего
инст­
руме­
нта

мери­
тель­
ного
инст­
руме­
нта

UCU0- 
м о с ­
таль­
ного 
инст­
руме­
нта

прио-
пооо-
бле-
ний

вооо-
тано-
вле-
ния
инст­
руме­
нта

штам­
пов
для
холо­
дной
штам­
пов­
ки

штам­
пов
для

горя-
ieft
штам­
пов­
ки

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Преоо ручной I I 25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 25-ЗС 25-30

Преос гидрав-
лхческай 25-30 30-35 30-35 25-30 20-25 20-25 ЗОгбб

Преоо гидрав-
45-6Слачеокия

‘ " “

Пресс гидрав-
лхческай

Пресс криво—
20-25 2 0 -2mgnmrtt I — — — —

Цридилжоиио табл.14

цеха, на

пресо 
форм

мета-
лли—
чес-
ких
моде­
лейи
опок

кока­ли инст­
руме­
нта
2-го
поря­
дка

нта
л

прис-
пооо-
З л е -
ний

Количество основных станков участка 
токумого ремонта оснастки в корпусах» 
на которое принимается I  ед. вспомогате­

льного оборудования

рем о- ремо­
нта нта 
инот- <атам- 
руме-[пов 

для 
холо­
дной 
штам­
пов­
ки

ремо­
нта

атам-
[дов
для
горя­
чей
штам­
пов­
ки

ремо­
нта
пресс-
форм
для
литья

ремо­
нта 
ко­
к а- 
лей

ремо­
нта
Мета-
ЛЛИ-
чес­

ках
моде­
лей

ремо­
нта 
сборо 
чного 
и сва 
рочяо 
го 
инст­
руме­
нта и 
прис­
посо­
блен 

ний

Примеча-
нае

I I

20-25

1 2

25-30

13

10-15

14

10-16

15

Ю-Е

16

10-Е

17

10-15

18

10-15

1 9

10-15

2 0

10-15

2 1

10-15

22

Реечный 
ел и  ВИНТО­ВОЙ

30-35 40-60 40-50 I 5-2C I5-2C I5-2C 15-20 15-20 15-20 15-20 Для прав­
ки и зап­
рессовки

45-60
Для выдав Ливан ия 
рельефов

40-50
Для испы­
тания 
пресе-форм

Для выса­
дки ила 
иегштанжя 
штампов



Количиопю ооноышх fjTiuiKou учпоткон HiigxiiyuoiiTiuiuioro 
которое принимается I  ед# вспомогатвдьнох’о оборудования

Наименование
оборудования

I

инст-
руме-
нта-
ЛЬНО—
го

цеха с 
коли­
чест­
вом 
обору­
дова­
ния 
менее 
2 0 е д *_

учас­
тка
теку­
щего
ремо­
нта
оова-
стки

режу­
щего
инст­
руме­
нта

2 3 4

мери­
тель­
ного
инст­
руме­
нта

вопо-
могахе
льного
инст­
руме­
нта

прлс
аосо
бле-

воо- 
• стано­

вле­
ния 

инст­
руме­
нта

стам- (Стам­
пов
для
холо­
дной
ш там­
пов­
ки

поэ
щля
горя­
чей
ШТаМ-
ПОВ-
ГСЯ

5 6 7 8 9 1 0

Пресс пригоноч­
ный (гидрав­
лический) или
винтовой 20-2£

Стенд пригоно­
шей I 20-25

Делительная
машина 50-60

Станок для 
резки и правки 
проволоки 50-60

Сварочный
трансформатор I 25-ЗС 25-ЗС

40

Продолжение табл Л 4

цеха, ил Количество основных отшпеов учпеткбв 
текущего ремонта оснастки в корпусах, 
на которое принимается I  од, вспомогате­
льного оборудования Приме-

пресс-
форм

мета-
ллл-
чес-
KZX
моде­
лей
и

опок

коки-
пи

пяст-
эумо-
ita
2-го
поря­
дка

ремо­
нта
инст­
руме­
нта
и
прис-
посо-
бле-
нлй

ремо­
нта
штам­
пов
для
холо­
дной
штам­
пов­
ки

ремо­
нта
штам­
пов
ДЛЯ
горя­
чей
штам­
пов­
ки

ремо­
нта 
пре со  
форм 
для 
литья

ремо-
пта
ко­
ки­
лей

ремо­
нта
мета-
лли-
чео-
ких
моде­
лей

рояо- 
пта 
сборо­
чного 
и сва­
рочно­
го
инст­
руме­
нта и 
прис­
пособ­
лений

* чание

II 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

Для приго­
нки сред­
них и кру­
пных штам­
пов

20-25 - - - - 15-2 15-20 - - -
Для приго­
нки мелких 
и средних 
штампов и 
преаьформ

Для напесе- 
ния шкал

-

При нали­
чии круп­
ных цехов 
окраски и 
металло­
покрытий в 
составе 
завода

25-30 20-25 25-30 - 10-15 10-15 ЮЛ5 10-15 [0-15 10-15 ГО-15
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Наименование
оборудования

Ко.’шчоотпп пошшнмх от/шипп участком KiioTi>yM»>HT/t'iuioro цохя, 
которое аршиишотся X ид* воиомогителыюго оборудошипш

Изст- 
румон- 
таль- 
ного 
цеха 
о ко­
личе­
ством 
обору­
дова­
ния 
менее 
20ед.

учао-
гка
теку—
пего
ремо­
нта
осна­
стки

режу­
щего
ияст-
руме-
нта

мери­
тель­
ного
инст­
руме­
нта

ВСПО­
МОГ а -  
таль- 
ного 
инст­
руме­
нта

прмс-
□000-
бле-
ний

восс-
тано-
вле-
ния
инст­
руме­
нта

штам­
пов
для
холо­
дной
штам­
пов­
ки

штам­
пов
для
горя­
чей
штам­
пов­
ки

пре с 
форм

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 I I

Агрегат для 
газоэлектри­
ческой сварки - - - Ът тт 35-4С

Агрегат для 
электропихако- 
во& сварки - - - - - — . 40-5С

•Булат"-уста­
новка для 
нанесения 
износостойких 
покрытий — — — - - - - - - -
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Продолжение табл.14

на Количоотш) основиих стояков участка 
текущего ремонта оспаотки в корпусах, 
па которое принимается I ед. вспомога­
тельного оборудования Примеча-

иета-
ЛЛИ-
Чео-
ких
моде­
лей

и
опок

коки­
ля

инст­
руме­
нта
2-го
аоря-
кка

ремо­
нта
инст­
руме­
нта
и
прис-
пооо-
бле-
пяй

ремо­
нта
штам­
пов
ЛДЯ
холо­
дной
штам­
пов­
ки

ремо­
нта
штам­
пов
для
горя­
чей
штам­
пов­
ки

ремо­
нта
пресс-
форм
ДЛЯ
литья

ремо­
нта
коки­
лей

ремо­
нта
Мета-
ЛЛИ-
ЧвСКЯ
моде­
лей

ремо­
нта 
сборо­
чного 
л сва 
ров­
ного 
ияст- 
румен 
та и 
прис­
посо­
блений

12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

- - - 20-25 - - - -

ш* 30-35

Применять 
в цехах о 
количест­
вом основ­
ного обору­
дования 
свыше 80ед4 
при этом 
следует 
оократить 
обшее коли­
чество 
станков 
мструмея- 
тального 
цеха (без 
участков 
литейной 
оснастки) 
до 15?
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4 ; НОШ РАСЧЕТА КОШЕСТВА ОБОРУДОВАНИЯ 
ШСТРУМЖАЯЬНЫХ ЦЕХОВ ПРЩВШТИЙ 
ШМБОГОСТПЗЯШЯ (КОМПЛЕКСНЫЙ метод)

4 Л . Приборная классификация отдельных видов производств 
предприятий приборостроения: радиоэлектронной аппаратуры, 
бытовой радиоаппаратуры, средотв вычислительной техники, прибо­
ров контроля и регулирования технологическими процессами, при­
боров для измерения механических величин, электроизмеритель­
ных приборов, приборов для механизации и автоматизации инженер­
ного и управленческого труда, приборов для физических исследо­
ваний, изделий ювелирной промышленности, приборов времени и 
других аналогичных приборов*;

4 .2 .  Нормы расчета количества ооновных станков инструмен­
тального цеха-в процентах к числу обслуживаемого оборудования 
и рабочих мест основного производства приведены в таблЛ5

Таблица 15

Вид оборудования или 
рабочих меот

Отношение количества основных стан­
ков к числу обслуживаемого обору­
дования или рабочих мест основного 
производства в зависимости от 
типов производства, %
массовое и 
крупносери­
йное

средне­
серийное

мелко­
серийное

I 2 3 4

Металлорежущее 10 9,& 8 ,5

Заготовительное ж 
гибочное 7 6 5

Деревообрабатывающее $ 7 5

Сварочное (на 10 горелок, 
резаков, электродов; 12 9 6

Сборочное оборудование 
(автоматы, полуавтоматы) 5 4 3

Рабочие места ручной 
работы, оснащенные специа­
льным инструментом, прис­
пособлениями и др. оснасткой 7 6 5
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Продолжение табд.15

I 2 3 4 ___
Прессовое оборудование 
(в цохах штамповки, плаот- 
масс, порошковой металлур­
гии, керамита, резня и др.) 35 30 25

Оборудование производства 
микросхем и печатных плат 15 12 3

Прочее оборудование, требу­
ющее специальный инструмент 
и оснастку 1.0 0,8 0 ,6

Литейный цех на 100 т/г.:

выпуска литья -  колите ство 
оборудования инструменталь­
ного цеха, ед.

литье под давлением 0,45 0,4 0,3

литье в кокиль, точное литы>1 о.з 0,25 0,2

4 .2 .1. Нормы табл.15 установлены для предприятий, имею­
щих 1000 ед. основного оборудования в цехах основного производ­
ства; при другом количестве оборудования применяется поправоч­
ный коэффициент, приведенный в табл.2.

4 .2 .2 . Нормы табл.15 кроме изготовления, ремонта и восста­
новления инструмента и оснастки учитывают также изготовление 
инструмента 2-го порядка и получение стандартизированного 
инструмента и оснастки в полном объеме(100^ потребности) от 
предприятий Минстаякопрома, отраслевых специализированных пред­
приятий и базовых цехов.

При получении от специализированных предприятий и базовых 
цехов части специального инструмента и оснастки нормы табл.15 
должны уменьшаться из расчета 2-3% на каждые 10% получения 
оо стороны*

4 .3 . Состав основного оборудования инструментальных 
цехов для предприятий приборостроения приведен в табл.16.
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Табиица 16

Еакменовакне оборудования Общее количество основного оборудования в цехе (ад.)#% 
к общему количеству основного оборудования

30 50 80 100 125 160 200 250
300
к более

I 2 3 4 5 в 7 8 9 10

Токарно-револьверные - - I I 2 3 4 5 ) 22-24
Токарео-винт оре зные 8 12 17 21 26 33 41 51 <
Токарао-з атыловочныв - - - I I I I 2 )

Коордннатя о-раст очные 2 3 6 7 9 И 14 14 6-7

Вцутридшифовальяые - I I I 2 2 2 3

Беоцеятрошшфовалъные - - - - - I I I  |
Резьб ошщфовальяне - - I I I I 2 2 1
Цюскошкфовадъные а 6 10 I I 14 19 25 30 } 32-33
Профалешшфовальные I I 2 2 3 4 5 6 >
Коордннатя о-еиифовальны е I . I I 2 2 3 4 5 !



I

Доводочные я полировальные
Заточные для сверл, резцов, 
фрез
Универсально - заточные

Электрообрабатывавдие

I Широкоуниверсальяью фрезерные 

^  Вертикально-фрезерные 
I Горизонтально-фрезерные 

Гравировально-фрезерные 

Кооировалья о-фреэерные 
Поперечно-отрогальные

Продолжение табд IS

4 5 6 7 8 9

I I I I I I

3 4 4 6 8 10
4 4 6 6 8 9

4 4 6 7 9 И

10 12 15 20 24 30
4 5 7 9 I I 14

2 3 4 5 6 7

I I I I 2 2
I 2 2 3 4 5

I I I 2 2 3

10

3-5

21-22



Продолжение табл. 16

Наименование оборудования Обшее количеотво основного оборудования в цехе (ад),У 
к общему количеству основного оборудования

30 50 8 0 100 125 ISO 200 250 300 I  
более

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Пуансонно-строгальные I I I 2 2 2 3 3 \ 2,5-3,5
Долбежные - - - I I I I 2 )

Отрезные I 2 3 3 4 5 6 8 \
Ооиловочные I 2 2 2 3 4 5 6 ) 2,5-3,5
Ленточно-аильные - - - I I I I 2 )

Резьбонарезное оборудование - - - I I I I 2 3^1

Кузнечно-прессовое оборудование - - I I 2 2 3 4 0,5-1,5

Разные - 2 3 5 6 6 6 8 1-3



4 .4 . Распределение общего количества основного оборудо­
вания по учпоткам япотруыоптального нота для предприятий прибо­
ростроительной промышленности приведено п теСл.17.

Таблица 17
Участка инструментального цеха Распределение ооновного 

оборудования по учаоткам 
цеха, %

I г

Режущего инструмента 35-40

Мерительного инструмента 14-16

Вспомогательного инструмента 17-20

Приспособлений 20-23

Восстановления инструмента 3 ,5 -4 ,5

Прочего инструмента и 
приспособлений * 3-4

В с е г о : 100

*  К прочим видам инструмента и приспособлений относятся *, 
механизированный, сварочный, деревообрабатывающий 
и т.п .

4 .5 . Рекомендуемый состав вспомогательного оборудования 
инструментальных цехов для предприятий приборостроительной 
промышленности приведен в табл.18.
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Таблица 18

Наименование
оборудования

Общее количество основного оборудования 
в инструментально* дане, ед.

30 50 80 100 125 160 200 250

I 2 3 4 5 6 7 8 9

Нохницв ручной 
резки лнотов I I I I 2 2 2 3

Пашина стековой 
оварки I I I I I I 2 2

Обдирочно-шш-
фовадьный 2 3 4 5 5 6 8 10

Преоо ручной I I I I 2 2 2 3

Пресс кривошип-пчй I 2 2 2 3 3 4 4

Настольно-свер- 
дидъннй станок 3 3 5 6 7 8 10 13

Примечание. Состав вспомогательного оборудования уточ­
няется в зависимости от конкретных особеннос­
тей проектируемого цех^.

5 ; НОРМЫ РАСЧЕТА КОЛИЧЕСТВА СТАНКОВ УЧАСТКОВ ЗАТОЧКИ 
И ТЕКУЩЕГО РЕМОНТА ИНСТРУМЕНТА И ОСНАСТКИ В ПРОИЗВОД­
СТВЕННЫХ И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ ЦЕХАХ ПРЕДПРИЯТИЙ 
МАШИНОСТРОЕНИЯ, ПРИБОРОСТРОЕНИЯ И МЕТАЛЛООБРАБОТКИ

5 .1 . Нормы расчета количества основных станков заточных
участков в производственных и вспомогательных цехах*

Количество заточных станков определяется в процентах от 
количества обслуживаемого металлорежущего оборудования, без 
учета шлифовальных станков и станков, обслуживаемых специализи­
рованным заточным оборудованием.

Количество основных станков заточного участка определя­
ется по табл.19
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Таблица 19

Тип производства Количество основных станков заточ­
ного участка в процентах от коли­
чества обслуживаемых отанков, ед.

До 200 Свше 200

I 2 3

Ыасоовое и крупносерийное 3 ,5 2 ,5

Среднесерийное, мелкосерий­
ное, единичное и вопомога- 
хелыше цехи 3 ,0 2 ,5

Примечания: I .  Нормы табдДЭ предусматривают обслуживание 
однопшиндальных станков.

2 ; При наличии млогоядиндельгшх иди агрегатных 
станков: в составе обслуживаемых цехов 
расчет числа заточных отанков проводится 
по приведенному количеству, которое опреде­
ляется по формуле:

Спр = Соб + (ffij — C j) х  Kj + (Big “ х  Kg,

где Сдр -  приведенное количество станков;

Соб -  общее количество отанков беэ учета: иногсяшияде- 
льных, шлифовальных, заточных, протяжных ж* 
зуб о обрабатывающих станков;

СI количество токарных станков-автоматов, продольно­
фрезерных и барабанно-фрезерных, отанков типа 
"обрабатьшахвдш центр" и д р .;

С9 -  количество обслуживаемых агрегатных отанков, 
с включая автоматические линии;

Шт -  общее количество шпинделей токарных отанков-авто- 
А матов, барабанно-фрезерных, продольно-фрезерных и 

инструментов в станках типа "обрабатывающих центр";

Kj -  коэффициент,равный 0 ,4 ;

QU -  количество шпинделей агрегатных станков (включая 
с станки автоматических линий);

Kg -  коэффициент,равный 0,15.
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5 ,2 . Количество опегдаалжэяровлшглх эаточячх стоиков для 
обслу кивания аубообрабатыьашях и протяжных о толков рассчитыва­
ется по нормам табл.20 и добавляется к числу станков, опреде­
ленному по табл.19

Таблица 20

Наименование и количество Один специальный заточный
обслуживаемых металлорежущее 
отаяков, зга.

станок

I .... 2

Зубофрезернне станка:

одЕОзлгцдвлъвне, 14-16 
двухиписдельные, 7-9

Для заточка червячных фрез

Зубострогальнне станки для 
конических шестерен для 
наружного протягивания 
зубьев, 7-9

для заточки резцовых головок

Зубострогаяьные станки для 
шестерен со спиральный, косны, 
□gnvuu ала гипоидным зубом,

Для заточки резцовых-головок

Шевинговальные отаики, 
10-12

Для заточки шеверсв

Зубодолбехные станки, 30 Для заточки долбяков прямозу­
бых и косозуоых

Протяжные станка:

одноплунжерные, 15

даухплунжераые, 8

Количество шпинделей фрезерных 
станков, работаших фрезерными 
головкама, 14-16

Для заточки торцовых фрез

Примечание. Если требуемое количество специализированных 
отаяков по расчету получается менее 0 ,5 , то 
их принимать не следует. Заточка указанного 
инструмента долила производиться либо на уни­
версальных станках, либо по кооперации.

Заточные и ремонтные участки должны организовываться 
централизованными для обслуживания всех металлорежущих станков 
корпуса или всего предприятия.
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Общее количество вспомогательного оборудошишл участков 
заточки инструмента составляет 20? от количества основных ста­
нков участков заточки инструмента.

В оостав вспомогательного оборудования входит: 
обдирочяо-шшфовальный станок; настольное точило; ручной пресс 
(винтовой или реечный); заточвдй станок для дисковых пил и 
заточной станок для центровочных сверл.

5 .3 .  Нормы расчета количества основных станков участков
текущего ремонта оснаотки.

Участки ремонта оснастки в производственных корпусах 
предприятий предназначены для текущего ремонта инструмента, 
приспособлений, штампов, пресс-форм, кокилей и модельной оснас­
тки.

Количество ооновного оборудования участков текущего 
ремонта оснастйи в производственных корпусах следует определить
по табл.21 Таблица 21

Количество
обслуживаемого
оборудования

Выпуск
т

цехов,
ьгс.т

t Коли­
чество 
рабо­
чих 
мест 
сборо­
чных 
цехов 
с испо­
льзова­
нием 
мехаяи- 
зирова 
иного 
инстру­
мента

Количество 
основных станков 
участков, по ре­
монту оснастки в 
производственных 
корпусах при 
серийности

куз-
неч-
ных

литейных
метал­
лорежу­
щих
отанков

прессов
холод­
ной
штам­
повки

чер­
ных
мета­
ллов
по
ыета-
дли—
чео—
КИМ
моде­
лям

цвет­
ных 
мета­
ллов в 
кокиль 
и под 
давле­
нием

массо­
вое
и
круп-
Н0С6-
рий-
ное

сред-
не­
сери­
йное

■мелко­
серий­
ное и 
едини­
чное

I 2 3 4 5 6 7 8 9

100 16 2,5 10 1 .0 100 3 3 2

160 25 4 16 1,6 160 4 4 3

250 40 6.3 25 2.5 250 6 5 4

400 63 10 40 4 ,0 400 8 7 5

630 100 16 63 6,3 630 I I 9 7

1000 Х60 25 100 ю .о 1000 14 12 9

1600 250 40 160 16,0 - 18 15 12

2500 400 63 250 25,0 - 22 19 16

Примечание. Промежуточные значения в табл.21 определяются 
интерполяцией.



KfucxTiuutuA хюцсшт оопастки в обьом pad от кориуашлс 
участков не включен н входах в объем работ соответсгзустях 
участков по изготовлению оснастки (табл.6 - Н и  14).

Норвд табл.21 приведены для отдельных корпусов о однород­
ный оборудованием (например: кузнечный цех, механический цех
Я Т.П.).

При наличии в составе корпуса нескольких производственных 
цехов организуется один участок по ремонту оснастки; норны 
количества отанхов для такого участка принимаются по табл.21 
о коэффициентом 0 ,7 .

Состав и примерное процентное соотношение количества 
основного оборудования участков текущего ремонта оснастки при­
ведены в табл.12.

Состав и примерное процентное соотношение вспомогатель­
ного оборудования приведены в табл.14.

Участки ремонта оснастка дан цехов точных видов литья 
(в оболочковые форма, по выплавляемым и выхигаемым моделям) 
следует принимать по участкам ремонта оснастки цветнолитей- 
инх цехов о К = 0 ,5 .

5 .4 ; Потребность в подъемно-транспортном оборудовании 
следует определять расчетом в соответствии о отраслевыми нор­
мативами на "Погрузочно-разгрузочные, транспортные и складские 
работы "(НИИмаш, М., 1972г.). При Еыборе кранов ыоотового типа, 
включая опорные и подвеоные одаобалочные краны, расстояние 
нейду ними принимается в пределах 40-50 м и уточняется расчетом.

Грузоподъемность подъемно-транопортных оредотв определя­
ется технологической необходимостью.

6. HQPJU РАСЧЕТА ЧИСЛЕННОСТИ РАБОТАНЦИХ

6 .1 . Расчет численности основных рабочих- 
отаночциков

Численность основных рабочих-отаночников, как основных 
так и вспомогательных участков (инструмента 2-го порядка и 
заточников инструмента 2-го порядка) в том числе и учаоткоа 
ремонта оояастки следует лвределять по формуле

р в -С..Х ДО Х-ЙД.,-,

V ”*

аде: Рм  -  расчетная численность рабочих отаночников;
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С -  количество осаовнкх отаяков цеха (участия);
*о -  эффективный годовой фозд вроиенх оборудования; 
Фр -  эффективный годовой фонд времени рабочего;
E j -  коэффициент использования оборудования 

(по табл.22);
К. -  коэффициент совмещения профессий и мяогостано- 

"  иного обслуживания, принимается по табл.22

Средние расчетные коэффициенты использования оборудования 
(Ки) и многостаночного обслуживания (Ем) участков инструмента­
льных цехов и участков текущего ремонта определяется по 
табл.22

Таблица 22

Н а и м е н о в а н и е Количество ооновных станков учаотка, 
ед.

25 и менее 2 6 - 6 3 64JOO 
и более

Средний коэффициент 
использования оборудования ?не^менее)

0 ,8 0,85

Коэффициент совмещения 
профессий и многостаноч­
ного обслуживания

1,25 1,35 1,45

6 .2 . Расчет численности основных 
рабочих-слесарей

Численность основных рабочих слесарей определять по 
формуле

ро л я Р о т х К 1 •

где: Род -  расчетная численность слеоарей цеха (участка);

Kj - коэффициент соотношения численности слесарей 
и отакочников по цеху (участку), определяемый 
по табл.23-24
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Таблица 23

Цех (участок) Коэффициент соотношения
численности слесарей и станоч­

ников

В ореднем по инструменту и 
приспособлениям 0,25-0,3

Штампов для холодной штамповки:

особо мелких и мелких 0,2-0,25

оредних 0,4-0 ,5

крупнцх и особо Кр}ШШХ 0,6 -0 ,7

Штампов для горячей штамповки 0,3 -0 ,4

Пресс-форм 0 ,3-0 ,4

Кокилей 0,4-0,45

Металлических моделей и опок 0 ,9 -1 ,0

Инструмента 2-го порядка 0,3 -0 ,4

Таблица 24

Цех (участок) Коэффициент Kj соотношения
численности слесарей и 
станочников

Инструментальные цехи предприятий 
приборостроительной промышленности

Участей текущего ремонта 
оснастки

0,25-0,4

Приспособлений и инструмента 0,3-0 ,4

Штампов для холодной штамповки 0,6-0 ,7

Штампов для горячей штамповки 0 ,6 -0 ,7

Пресс-форм и кокилей 0 ,9 -1 ,0

Металлических моделей 0 ,9-1 ,0

Сварочных и сборочных приспособ­
лений и инструмента 0,6-0 ,7



6 .3 .  Расчет численности основных рабочих- сварщиков
Численность основных рабочих-сварщиков следует определять 

по формуле

РСв -  Рст *  «2 •

1д е ; Рсв -  расчетная численность оваршиков цеха (участка;;

Kg -  коэффициент соотношения численности сварщиков 
и станочников по цеху (участку) определяется
по табл.25

Таблица 25

Цех (участок)- Коэффициент Kg соотношения
численности сварщиков и отано- 
чншов

I 2

Приспособлений 0 ,0 2 -0 ,0 3

Штампов для горячей штамповки 0 ,0 2 -0 ,0 3

Металлических моделей 
(участок опок) 0 ,1 -0 ,1 2

Воостановления инструмента 0 ,1 -0 ,1 2

Инструментальные цехи пред­
приятий приборостроительной 
промышленности 0 ,0 3 -0 ,0 4

Участки текущего ремонта 
оснастки в производственных 
корпусах 0 ,0 5 -0 ,0 8

6 .4 .  Номенклатура и нормы расчета численности вспомога­
тельных рабочих приведены в табл.26

Таблица 26

П р о ф е с с и я Методика определения численнос­
ти и расчетные данные (в  одну 
смену)

I 2

Рабочие, обслуживающие технологический процесс
Распределители работ I  человек на 100 основных рабочих

Кладовщики I  человек на 65 ооновкых рабочих

Кладовщики " “ховшс кладовых I  человек на 65 основных рабочих
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Продолжение т а б л .2б
I 2

Уборщики производственных 
помещений

ПО ОНШ предприятий машинострое­
ния, приборостроения и металло­
обработки. Механообрабатывающие 
и сборочные цехи

У б орешки стружки и других 
металлических отходов

2т  стружки и других металлических 
отходов на I  уборщика

Траксйортные и складские рабочие
Машинисты кранов ПО ОНТП предприятий машинострое­

ния, приборостроения и металлооб­
работки. Механообрабатывающие и 
сборочные цехи

Стропальщики ПО ОНТП предприятий машинострое­
ния, приборостроения и металлооб­
работки. Механообрабатываюше и 
сборочные цехи

Водители электротележек 
и электропогрузчиков

По "Нормативам времени на внутри­
цеховую и межцеховую транспорти­
ровку сырья, полуфабрикатов, 
топлива и т .п ."  ил, НИИтруда, 
1979)

Подсобные (транспортные) 
рабочие

I  человек на 70 основных рабочих

Рабочие вспомогательных служб
Станочники и слесари-ремо- 
нтяшоа, в том числе дежурные

ПО ОНТП предприятий машинострое­
ния, приборостроения и металло­
обработки. Ремонтно-механические 
цехи

Слесари-электрики по ремон­
ту электрооборудования, 
в том числе дежурные

По ОНТП предприятий машинострое­
ния, приборостроения и металлооб­
работки. Электроремоятные цехи

Слесари по ремонту энерге­
тического и санитарно­
технического оборудования, 
в том числе дежурные

По ОНТП цехов по ремонту трубопро- 
водовд санитарно-технических 
устройств и теплоэнергетического 
оборудования

Смазчики 1 человек па 250 единиц обслужи­
ваемого оборудования

Рабочие-контролеры I человек на 40 основных рабочих

Примечания: I .  Если инструментальный цех размещается в блоке с дру­
гими цехами, то вспомогательные рабочие рассчитываются в целом 
по корпусу по соответствующим нормам.
2. Для укрупненных расчетов численность вспомогательных рабочих 
не должна превышать 12-17# от количества основных работ по цеху.
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6 .5 . Расчет численности инженерно-технических работников, 
олухалшх и младшего обслу жив аыцого пероопала.

Для обслуживания производства численность ИТР составляет 
9-10;? от обшей численности рабочих цеха, служащих -  I , 2 -1 ,6 ? , 
МОП -  1 ,2 -1 ,5 $ , ИТР ОТК принимается в количестве 8-10? от 
рабочих-контролеров.

6 .6 .  Коэффициент сменности работаших по сиенам должен 
быть не ниже среднеотраслевого.

6 .7 . Распределение ИТР, работаших в цехе и в конторских 
помещениях.

Количество ИТР, работающих в цехе составляет 40-45?, в 
конторских помещениях -  55-60?, в конструкторских и технологи­
ческих бюро деха -  10-15? от их численности.

6 .8 i Определение численности женщин, работающих в 
инструментальных цехах.

Численность женщин (примерная), работаших в цехах, 
составляет (по категориям), ? :

основные рабочие цеха -  станочники -  10-15;

слесари -  2 -3 ;

оваршики -  3 -5 ;

вспомогательные рабочие -  35-40;

инженерно-технические работники -  10-15;

служащие -  50-60;

младший обслуживающий персонал -  90-100.

Работающие на других участках цеха (термических, гальва-
нических, кузнечных, а также в центральных инструментальных 
а абразивных складах, абразивных мастерских и т .п .)  в нормы 
табл.'24 не включены и рассчитываются но отдельным нормам.

6 .9 . Степень и уровень автоматизации 
производства

Расчет отепеки и уровня автоматизации производства 
следует производить в соответствии с "Методическими указани­
ями ао оценке степени и уровня автоматизации производства", 
утвержденными постановлениями Гй1Т СССР 7 .0 8 .8 5 г . № 425.

6 .10 , Распределение рабочих инструментальных цехов ао 
группам санитарной характеристики производственных процессов 
приведено в табл.27 (ооглаоно СНлП 11.92-76).
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Таблица 27

Надмоношишо профоосдЙ Группа ошштариой 
характеристики производстве­
нных процессов

I г

Водители напольного транспорта

Клад облики 

Краноблики

Контролеры

Станочники ультразвуковых 
установок

Раздатчики инструмента

Распределители работ

Слесари-лекальщики

Слесари-наладчики измеритель­
ных приборов

Слеоари-сборщики оснастки

Слесари-электрики

Станочники на разных станках 
без применения охлаждающей 
жидкости (кроме обработки 
чугуна)

Уборешки конторских и бытовых 
помещений (при механизирова­
нной уборке)

Заточники инструмента (с приме­
нением охлаждающей жидкости)

Модельщики по металлическим 
и деревянным моделям

Слесари-инструментальщики

Слесари по приспособлениям, 
штампам, пресс-формам и кокилям

Слесари по ремонту оборудования

Слесари-сантехники

1-6
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Продолжение табл.27
I 2

Слесари-труб опроводчики

Смазчики I-B

Станочники на электроискровых 
станках

Станочники на разных станках о 
применением охлаждающей жидкости 
(кроме обработки чугуна)

Стропальщики

Уборщики отходов и отружки

Уборщики производственных 
помещений

Установщики штампов и прею-форы

Кузнецы

Литейщики

Сварщики 

в том числе:

плазменное напыление штампов 

Термисты

Гидропескоструйшики

П-б

Мойщики деталей *

Рабочие по приготовлению смазо­
чно-охлаждающих жидкостей

П-в

Рабочие абразивной мастерской

Рабочие на галтовочных барабанах П-г

Для мойки с применением воды* В случае применения 
для мойки веществ I  и 2-го кл. опасности (см. СН 245- 
7 jJ  или вешеств, опасных для организма при проникно­
вении через кожу, процесс следует относить к группе 
ш-а, а при применении остальных вредных вешеств к 
группе Ш-б. ^
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Продолжение табл*27

I 2

Раб очке на станках по 
обработке чугуна

Шлифоншси к заточники на стан­
ках без применения охлаждашей 
жидкости
Рабочие участка химической к 
масляной консервации инструмента 
и оснастки

Рабочие участка металлопокрытий Ш-б

Рабочие химического участка 
абразивной мастерской

7 . УКРУПНЕННЫЕ НОШ РАСЧЕТА ШЮЩЩЙ

7.1 . Общая площадь на единицу основного оборудования 
инструментальных цехов (участков) приведена в табл.28

Таблица 28

Пах (участок) Площадь на I  ад. основного оборудо­
вания цеха (участка) при размерах 
изделий, ма

особо
крупные

круп­
ные

средние мелкие особо
мелкие

I 2 3 4 5 6

Режущего инструмента 24 21 18 16 13

Мерительного инструме­
нта 26 23 20 18 15

Вспомогательного
инструмента 27 25 21 19 16

Рздонта механизирован­
ного инструмента 31 27 23 21 17

Приспособлений 32 28 24 22 18

Восстановления инстру­
мента 27 25 21 19 16

Среднее значение по 
участкам (цехам) инстру­
мента и приспособлении 31 27 23 20 17
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Продолжение тобл.28
I 2 3 4 5 6

Штампов для холодной 
штамповки 90 50 40 35 32

Штампов для холодной 
высадки 48 42 36 32 29

Штампов для горячей 
штамповки 60 42 36 32 30

Пресс-форм, кокилей и 
металлических моделей 46 40 36 34 32

Инструмента 2-го 
порядка 26 23 20 18 15
Инструментальные цеха 
предприятий приборострои­
тельной промышленности - 27 19 10 7

Участки текущего ремонта 
оснастки при производст­
венных корпусах:

приспособлений - - 20 15 13

Штампов для холодной 
штамповки - - 25 2Q 13

Штампов для горячей 
штамповки - - 25 20 13

Пресс-форм, кокилей, 
металлических моделей - - 25 20 15

Заточные участки при 
производственных корпусах — - 16 I I 8

При наличии станков с ЧПУ в составе оборудования инстру­
ментального цеха показатель обшей площади для станков с ЧПУ 
принимать с коэффициентом К -  1 ,5 .

7 . I . I .  Классификация изделий основного производства по 
габаритным размерам следующая:

Особо мелкие до 250x250x250 мм;
Мелкие 
Средние 
Крупные 
Особо крупные

до 630x630x630 мм; 
до 1600x1600x1600 мм* 
до 4000x4000x4000 мм; 
СВ. 4000x4000x4000 мм.
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7.1.  И. В общую площадь включены помещения п соответствии 
СНлП П-90-81.

7 .1 .3 .  В показатели общей площади цехов не включены пло­
щади термических, кузнечных, литейных, гальванических отделе­
ний (участков) инструментальных цехов, центральных инструмен­
тальных и абразивных складов, складов металла, литья и поковок, 
измерительных лабораторий, конторских и бытовых помещений.

7 .2 . Нормы расчета площадей вспомогательных помещений 
инструментальных цехов приведены в табл.29

Таблица 29

Наименование помещений Площадь на один основной 
станок цеха (участка), м2

I 2

I .  Инструментально-раздаточные 
кладовые (ИРК) 0 ,9 -1 ,0

2 ; Промежуточные кладовые 0 ,8 -0 ,9

3 .  Кладовые нормалей и запасных 
частей 0 ,6 -0 ,8 г

4 . Кладовые комплекту ших 
изделий и метизов 0 ,1 -0 ,2

5 . Кладовые комплектовочные
(готовых деталей) в цехах штам­
пов, пресс-форм, и приспособлений 0 ,6 -0 ,8

6 . Помещения дежурных электриков 0 ,06 -0 ,1

7 . Кладовая ЛЕЗ и масел 0 ,09-0 ,12

8 . Кладовая вспомогательных 
материалов 0 ,1 -0 ,1 5

9. Комната точных измерений 0 ,1 -0 ,1 2

10. Контрольно-проверочный пункт 
^измерительная лаборатория

0,09-0 ,11

7 .2 .1 . Площади ремонтных баз механика н энергетика 
определяются по соответствующим нормам технологического проек­
тирования ремонтно-механических и электроремонтных цехов.

- и -



7.2.2; При размещении нескольких цехов в одном корпусе 
предусматривают ИРК, помещение электриков, кладовые ЛВЖ и 
масел, кладовые вспомогательных материалов, реыбаэы механика, 
объедияетпАе на несколько цехов или общекорпуоные.

7 .2 .3 ;  Меньшие значения табл.29 следует принимать для 
крупных цехов (160 ед. оборудования и более), большие -  для 
малых цехов и участков (20 ед. оборудования и менее), промежу­
точные значения интерполяцией.

8 .  НОМЫ РАЭЩЕ5Ш ОБОРУДОВАНИЯ

8.Х . Расстояния между станками и от станков до отен и 
колонн зданий, между сборочными столами и верстаками, а такие 
ширину проездов и расстояние между рядами станков при механи­
зированном и напольном транспорте следует принимать по "Обще­
союзным нормам технологического проектирования предприятий 
малиностроення, приборостроения и металлообработки .  Механо- 
обрабатывадцие и сборочные цехи”.

9* ПЕРЕЧЕНЬ УЧАСТКОВ И ПОДРАЗДЕЛЕНИЙ
ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫХ ЦЕХОВ, КОТОШЕ НЕОБХОДИМО 
ВЫДЕЛЯТЬ В ОТДЕЛЬНЫЕ ПОМЕЩЕНИЯ

9 .1 . Перечень участков и подразделений инструментальных 
цехов, которые необходимо выделять в отдельные помещения,при­
веден в табл.30

Таблица 30

Наименование подразделений 
и помещений

Данные по 
технологичес­
кому процессу

Обоснование необхо­
димости выделения 
в отдельное помеще­
ние

I 2 3

Помещения для размещения 
установки типа "Булат"

Нанесение изно­
состойких пок­
рытий на инст­
рументальную 
оснастку

Требования условий 
технологии

Резьбошлифовальный учас­
ток

Обработка дета­
лей на резьбо­
шлифовальных 
станках

Соблюдение условий 
выполнения работ 
выоокой точности
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Пхкщшисокис! тпЙЛ.ЗО
I 2 3

Участок эахочкж инструме­
нта

Заточка режу­
щего инструые­
нта на различ­
ных заточных 
станках без при­
менения охлаж­
давших жидкостей

Выделение абразив­
ной и металличес­
кой пыли

Координатно-раст очной 
участок

Механическая 
обработка дета­
лей и узлов на 
координатно- 
расточных стан­
ках

Необходимость ‘под­
держания в помеще­
нии постоянства 
температуры и влажна 
сти воздуха требует 
установки кондицио­
нера

Слесарный участок изме­
рительного инструмента

Выполнение 
лекальных работ

Условия выполнения 
лекальных работ

Участок изготовления элеме­
нтов оснастки из плаотыасо 
и эяоксидных смол

Выполнение тех­
нологических 
процессов 
изготовления 
элементов из 
пластмасс и 
эпоксидных смол

Пожароопасность и 
выделение вредных 
веществ

Участок прессования и 
спекания твердосплавного 
инструыента

Термообработка
инструмента

Выделение тепла, 
взрывоопасность

Участок электроэрозионяой 
обработки металлов

Обработка дета­
лей на электро- 
эрозионных ота- 
нках

Пожароопасность

Сварочный участок Газовая сварка. 
Электродуговая 
сварка

Выделение тепла, 
сварочного аэрозоля. 
Образование силь­
ных световых вспы­
шек, выделение 
оварочного аэрозоля

Участок изготовления гра­
фитовой оснастки

Выделение гра­
фитовой пыли

Взрывопожароопао- 
ность (Б )

В-Па
Выделение вредных 
веществ

Коятролъно-сров ерочный 
пункт (измерительная 
лаборатория ОТК)

Контроль качест­
ва деталей уэло:

- Условия хранения 
в оптических и дру- 
1 гих измерительных 

приборов
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Продолжияя« тлбл.ЗО

I 2 3

Кладовые:

Промежуточная Хранение, комп­
лектация и 
вьщача материа­
льных ценностей

Условия учета к 
хранения материаль­
ных ценностей

Инструментально-раз дат оч­
ная я я

Норлалей и запчастей 
(для участков штампов и 
пресс-форм) *» я

Комплектовочная (на учас­
тках штампов, дресе-фори и 
приспособлений) я я

Вспомогательных материалов Хранение и вы­
дача материаль­
ных ценностей

10. ТЕХН0Л01МЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ЗДАНИЯМ

10.1. Технологические требования к зданиям следует прини­
мать по действующим "Общесоюзным нормам технологического 
проектирования предприятий машиностроения, приборостроения я 
металлообработки* Механообрабатывашиэ и сборочные цехи",

11. РАСХОД ОСНОВНЫХ И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ 
И ТРЕБОВАНИЯ К ИХ ПАРАМЕТРАМ И КАЧЕСТВУ

I I  .1 . Годовой расход основных материалов

11.1 .1 . Данные по годовому расходу материалов приведены 
в табл.31
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Таблица 31

Н а и м е н о в а н и е Годовой расход металла на один 
основной станок инструментального 
цеха и участков текущего ремонта при 
серийности производства, т

массовое 
и крупно­
серийное

средне­
серийное

мелко­
серийное и 
единичное

I 2 3 4

Режуший инструмент 2 ,8 -4 ,3 2 ,2 -3 ,5 2 ,0 -3 ,0

Мерительный инструмент 1 ,2 -1 ,9 I , 0-1 ,5 0 ,8 -1 ,3

Вспомогательный инстру­
мент 5 ,5 -7 ,5 4 ,5 -6 ,0 4 ,0 -5 ,0

Восстановление инстру­
мента 1 ,5 -8 ,5 1 ,3 -1 ,7 1 ,0 -1 ,4

Приспособление всех 
видов 11,5-13,5 9 -II 8-10

Среднее по инструменту 
и приспособлениям 5 ,0 -6 ,7 4 ,2 -5 ,0 3 .3 -4 ,2

Штампы холодной штампов­
ки и высадки 17-20 14-17 I2-X4

Штампы горячей штамповки 27-34 21,5-27 15-18

Пресс-формы воах видов 4 ,2 -5 ,8 3 ,3 -4 ,2 2 ,5 -3 ,3

Кокили всех видов 7 ,5 -8 ,5 6 ,5 -7 ,5 6 ,5 -7 ,0

Металлические опоки, 
модели и отеркневые
япшки 11,0-12,7 8 ,7 -1 0 ,0 6 ,0 -8 ,5

Инструмент и приопоообле­
нил 2-го порядка 3 ,5 -4 ,5 3 ,0 -4 ,0 2 ,5 -3 ,0

Инотрументалыше цехи 
предприятий приборострои­
тельной промышленности 2 ,2 -3 ,5 2 ,0 -2 ,8 1 ,8 -2 ,5

Участки текущего ремонта 
оснастки в производствен­
ных корпусах:

инструмента я приспособ­
ления 3 ,5 -4 ,5 3 ,0 -4 ,0 2 ,5 -3 ,0
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Продолжение табл.31

I 2 3 4

штампов для холодной
5 ,0 -6 ,0 4 ,0 -5 ,0 3 ,5 -4 ,5штамповки

штампов для горячей
5 ,0 -5 ,5 4 ,0 -5 ,0 3 ,0 -4 ,0штамповки

пресс-форм 4 ,5 -5 ,0 3 ,5 -4 ,0 3 ,0 -3 ,5

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

металлических моделей,
3 ,0 -4 ,0 3 ,0 -3 ,5 2 .5 -3 .0опок и стержневых ящиков

1 1 .1 .1 .1 . Расход материалов по восстановлению инструмен­
та дан без учета использования всего металла восстанавливае­
мого инструмента.

1 1 .1 .1 .2 . Большие значения показателей табл.31 относятся 
к изделиям крупным и особо крупным, классификация которых 
приведена в п .7 .1 .1 .

1 1 .1 .1 .3 ,  Основные материалы должны по качеотву удовлет­
ворять действующим соответствующим ГОСТам, ОСТам, МРТУ в ТК.

1 1 .1 .1 .4 . Для заводов о преобладающим количеством тяжело-* 
го оборудования к данным табл.31 применяется повышающий коэф­
фициент -  1 ,3 .

1 1 .1 .1 .5 ,  Состав основных материалов для разных видов 
инструментальной оснастки (в процентах к итогу) приведен в 
табл.32.

1 1 .1 .1 .6 ,  Коэффициент использования материалов ооотавдяет 
0 ,6 -0 ,6 5  общего годового раохода, в  том числе металла не 
менее 0 ,7 5 .
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Наименование Прокат ч ер та металлов

Твер­
дые
сплавы

Быстро­
режу­
щая
сталь

Конст­
рукци­
онная
углеро­
дистая
сталь

Конст­
рукцио­
нная
легиро­

ванная
сталь

Инст- 
румен- 
таль- 
ная и 
угле­
родис­
тая 
сталь

Инст-
румен-
таль-
ная
леги­
рован­
ная
сталь

Радо­
вой
црокат

I 2 3 4 5 6 7 8

Режущий инстру­
мент 1 .0 31 ,0 33 ,0 24,0 6 ,0 4 .9 _

Мерительный
инструмент 0 .1 0 ,15 32 ,0 6,85 2 9 ,0 18 ,0 7 .5

Вс помогат ельный 
инструмент 0 ,02 0 ,03 42 ,0 30 ,0 1 7 ,0 5 ,0 1,05

Восстановление
инструмента 0 ,02 6 .0 30 ,0 20 ,0 20 ,0 20 ,0 3 .9

Приспособления 
всех видов - - 35 ,0 10 ,0 4 .0 1 .5 15 ,0

Среднее по 
инструменту и 
прсс по с обле ниям 0 ,3 7 .0 35,5 18 ,0 14 ,0 7 ,0 6 ,0

Штампы для холо­
дной штамповки 
и высадки 1.5 0 ,02 10,0 2 ,0 9 ,0 5 ,0 0 ,3

Штампы для горя­
чей штамповки - - 2 ,5 3 ,5 12 ,0 10 ,0 0 ,5

Пресс-формы воех вадов 
1 - 0 ,02 49 ,0 21,0 4 ,0 11 ,0 6 ,5
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Таблица 32

Литье черных 
металлов

Цветные
металлы
сплавы

Я
ИтогоИтого В том 

числе 
поков­
ки из 
про­
ката 
всех 
вадов

Трубы
ста­
льные

Прово­
лока
и
лента
ста­
льная

Кубн-
кл
ДЛЯ
штам­
пов

Чугу­
нное

Ста­
льное

Литье Прокат

9 10 I I 12 13 14 15 16 17 18

99,9 31 ■- - - 0 ,04 - 0 ,03 0 ,03 100

93,6 15 ,0 0 .2 - - 4 .5 0,1 0 ,8 0 ,8 100

95,1 23 ,0 0 ,5 0 ,2 - 1 .0 0 ,2 1 .0 2 ,0 100

99,92 9 ,0 - - 0 ,2 - 0 ,03 0 ,03 100

65,5 18 ,0 1 ,5 1 .0 - 25 ,0 3 ,0 2 ,5 1 .5 100

87,8 22 ,0 0 ,5 0 .4 - 7 ,8 1 .0 1 ,3 1 ,2 100

27,82 16 ,0 0,01 0 ,07 0 ,3 54,5 12 ,0 5 .0 0 .3 100

28,5 63 ,0 - - 46,0 1 .4 24 ,0 0,1 - 100

91,52 30 ,0 0,03 0,05 3 .4 0 ,8 0 ,2 1 .5 2 ,5 100
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П р о к а т ч 0 р н ы х. м т а л л о в

Наименование Твер­
дые
оплавн

Быстро^
режу­
щая
сталь

Конст­
рукцио­
нная
углеро­
дистая
сталь

Конст­
рукцио­
нная
легиро­
ванная
сталь

Инст­
румен­
тальная 
и угле­
родис­
тая 
сталь

Ияст-
румон-
таль-
ная
легиро­
ванная
сталь

Рядо­
вой
прокат

I 2 3 4 5 6 7 8

Кокялн всех 
видов - - 25 ,0 15 ,0 0 ,5 1 .0 6 .0

Металлические 
модели и опоки - - 8 ,0 1 .5 0 ,2 1 3 ,0 1 4 ,0

Инструмент и 
приспособления 
2-го порядка 0 ,2 3 ,0 25 ,0 8 ,0 2 3 ,0 12 ,0 1 .0

Инструментальные 
цехи предприятий 
приборостроите­
льной промышлен­
ности 0 ,3 8 ,0 1 5 ,0 3 4 ,0 0 ,2 20 ,7 0 ,5

Учаотки текущего 
ремонта оснастки 
в производстве­
нных корпусах:

инструмента и 
приспособлений 0 ,2 3 ,0 25 ,0 8 ,0 2 3 ,0 1 2 ,0 1 .0

штампов для 
холодной штампо­
вки и высадки 0 ,2 1 .5 22 ,0 10 ,0 20 ,0 1 5 ,0 1 .0

штампов для 
горячей штамповки - - 15 ,0 15 ,0 10 ,0 20 ,0 0 .5

Гтресе*форм всех 
видов - - 24 ,0 33 ,0 0 .5 2 ,0 0 ,5

кокилей воех 
видов - 30 ,0 25 ,0 0 ,5 1 .4 0 ,5

металлических 
моделей и опок 20,0 10 ,0 0 ,5 2 ,0 0 ,5
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Продолжение табл.32

Литьо чорних 
металлов Цоотшдо

металлы
оплавн

И

ИтогеИтого В том 
числе 
поков­
ки из 
проката 
воех 
видов

Трубы
сталь­
ные

Прово­
лока
и
лента
сталь­
ная

Куби­
ки
ДЛЯ
штам­
пов

Чугу­
нное

Ста­
льное Литье Прокат

15 16 17 18
9 10 I I 12 13 1 4 ^ _

10 ,0 1 ,0 1 .0 100
4 7 ,5 1 0 ,0 0 ,2 0 ,3 - 4U»U

19 ,0 15 ,0 0 ,3 100
3 6 ,7 6 ,0 ** • —

9 ,0 1 ,7 1 .0 100
7 2 ,2 1 0 ,0 0 .1 J.O

ГЙ П 5 ,0 1 .0 0 ,3 100
78 ,7 31 ,0 1Э

9 ,0 1 ,7 1 ,0 100
7 2 ,2 10 ,0 0 .1 “ — lo# w

7 .2 0 ,5 0 ,5 100
6 9 ,7 10 ,0 0 .1 - -

6 о 20 ,0 0 ,2 о .з 100
60 ,5 3 6 ,0 - 0 .5 13,5

2 5 .5 12,5 0 ,5 0 ,5 100
6 0 ,0 25 .0 0 ,5 0 ,5

2 1 ,0 17 ,0 0 ,5 0 .5 100
5 7 ,4 Ю.О о д 0 ,5

5 0 .4 15 ,0 0 ,5 0 ,5 100
3 3 ,0 5 ,0 0 .1 0 ,5 -



I I . 2 . Данные по годовому выпуску инструментальной оснао- 
тки на единицу основного оборудования, а также данные для 
рлочота программ термических и гпльвоннчоогсих участков 
приведены в табл.33

I I . 3* Расход вспомогательных, смазочно-охлавдаших и 
обтирочных материалов следует принимать по "Единой системе 
планово-предупредительного ремонта и рациональной эксплуатации 
технологического оборудования машиностроительных предприятий".

I I . 4 . Расход энергоносителей (электроэнергии, сиатый воз­
дух, вода, пар) следует принимать по "Общесоюзным нормам тех­
нологического проектирования механообрабатывакшх и сборочных 
цехов предприятий машиностроения, приборостроения и металло­
обработки".
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Таблица 33

Emменоваяив

Годовой выпуск инструмен­
тальной оснастки на единицу 
основного оборудования 
цеха при серийности произ­
водства* т

Доля 
инстру­
менталь­
ной ос­
настки,

Среднее значение величины лов г яс­
ности гальванических покрытий ва 1т 
оснастки по видам, м*

массовое
и
крупно­
серийное

средне­
серийное

мелко­
серийное
и
единичное

проходя­
щей тер­
мическую 
обрабо-

Г *  к
данным 
граф 2 -4 )

Хроми­
рование

Оксиди­
рование
или
фосфати-
рование

Медне­
ние

’Епзэли-
гсвание

i 2 3 4 5 6 7 8 9

Рвхуякй инструмент 2 ,'1 -3 ,2 1 ,6 -2 ,6 Х#5*^2,2 95 - 10 0 ,2 -

Мерительный инструмент 0 ,9 -1 ,4 0 ,8 -1 ,1 0 ,6 -1 ,0 75 0 ,5 7 0 ,3 0,5

Вспомогательный инстру­
мент 4 ,1 -5 ,6 3 ,4 -4 ,5 3 ,0 -3 ,8 15 I . I 5 - 0.05

Восстановление инструмента X,3 —3 ,0 1 ,5 -2 ,0 1 ,2 -1 ,7 170* 2 ,5 6 - -

Приспособления всех 
видов 8 ,6 -1 0 ,1 6 ,8 -8 ,2 6 ,0 -7 ,5 10 ■1.0 6 0,02 0,05

Среднее по инструменту 
и приспособлениям 3 ,8 -5 ,0 3 ,2 —3 ,8 2 ,5 -3 ,2 60 1 .2 8 0 .1 0.1
Штампы для холодной 
штазшовки 1 2 ,8 -1 5 ,0 1 0 ,5 -1 2 .8 9 -1 0 ,5 40 2 2

Штампы для горячей 
штамповки

20-26 1 6 ,1 -2 0 .2 1 1 ,2 -1 3 ,5 90 „ 
тяп*

3 2 - -



Продолжение табл.33
I 2 3 4 5 6 7 8 19

Пресс-формы воох видов 3 ,2 -4 ,4 2 ,5 -3 ,2 1 ,9 -2 ,5 70 8 1 .5 -

Кокиля 5 ,6 -6 ,4 4 ,9 -5 ,6 4 ,9 -5 ,2 90 I I - -

Металлические модели, 
опоки и отержневые 
япшки 8 ,2 -9 ,2 6 ,5 -7 ,5 4 ,5 -6 ,4 10 - - - -

Инструмент я приспособ­
ления 2-го  порядка 2 ,6 -3 ,4 2 ,2 -3 ,0 1 ,9 -2 ,2 30 2 2 - -

Инструментальные цехи 
предприятий приборострои­
тельной промышленности 1 ,6 -2 ,6 I , 5 -2 ,1 1 ,4 -1 ,9 70 1 .0 6 ОД ОД

Участки текущего ремонта 
оснастки в производстве­
нных корпусах: 
инструмента и приспосо­
блении

2 ,8 -3 ,6 2 ,4 -3 ,0 I .9 - 2 .4 30 2 2 - -

оггампов для холодной 
штамповки и высадки 3 ,8 -4 ,5 3 ,0 —3 ,8 2 ,6 -3 ,4 35 3 .5 2 - —

х  С учетом материала инструмента, используемого при восстановлении

* *  С учетом многократного капитального ремонта штампов для горячей 
штамповки и необходимости в отпуске и последу пней закалке.



Продолжение тайл.33

I 2 3 4 5 6 7 8 9

Штампов для горячей 
штамповки 3 ,8 -4 ,1 3 ,0 -3 ,8 2 ,2 -3 ,0 80 3 I _

Пресс-форм всех видов и 
кокилей 3 ,4 -4 ;8 2 ,6 -3 ,0 2 ,2 -2 ,6 40 6 1 ,5 - -

Металлических моделей, 
опок и стеркневшс япшков 2 ,4 -3 ,1 2 ,2 -2 ,6 I , 9 -2 ,3 5 - - - -

I
3
I



12. ОРГАНИЗАЦИЯ СКЛАДСКОГО ХОЗЯЙСТВА

12.1 . Склады кнотрумеитальних стопой, литья, поковок, 
кубиков, полуфабрикатов для изготовления инструмента и другой 
оснастки рекомендуется размещать в непосредственной близости 
к потребителям. Хранение материалов и заготовок организуют в 
штабелях (до 4-5 ярусов) z в стеллажах.

12 .2 . Хранение штучных грузов (заготовки, полуфабрикаты, 
готовый инструмент, оснастка) необходимо осуществлять с исполь­
зованием унифицированной тары, исключающей необходимость пов­
торной перекладки и пересчета груза и создающей возможность 
механизации складских операций.

12 .3 . При складировании и хранении штучных грузов целесооб­
разно применять механизированные многоярусные стеллажи, обо­
рудованные стеллажными штабелерами, опорными и подвесными 
кран-штабелерами.

12 .4 . При большой номенклатуре хранимых грузов и значите­
льной емкости склада следует предусматривать автоматизированные 
склады с применением автоматизированных стеллажных кран-штабе- 
леров, обеспечивавших автоматический поиок и доставку требуе­
мого груза.

1 2 .5 . Нормы запаса хранения этих материалов на складах, 
расче.т площадей складов и численность складских рабочих прини­
мать по "Общесоюзным нормам технологического проектирования 
механообрабатываших и сборочных цехов предприятий машиностро­
ения, приборостроения и металлообработки".

13. ОХРАНА ТРУДА, ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ И 
ПРОТИВОПОЖАРНЫЕ МЕРОПРИЯТИЯ

13 .1. При проектировании цехов по производству инструме­
нта и технологической оснастки следует руководствоваться дейст­
вующими нормами, инструкциями и правилами проектирования, пра­
вилами техники безопасности, пожарной безопасности и производст­
венной санитарии по отдельным видам производства, а также 
санитарными правилами и стандартами ССБТ.

1 3 .2 , При проектировании цехов по производству инструмента 
•и технологической оснастки необходимо предусматривать органи­
зацию рабочих мест о учетом требований эргономики в соответствии 
о ГОСТ 12.2.032-78 и ГОСТ 12.2 .033-78.
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1 3 ,3 *  Тохнологическое, подъемно-транспортное оборудование, 
электросети, КИИ, автоматика, устгшавливавмио в ц ехе, должны 
отвечать требованиям "Правил устройства электроустановок"
(ПУЭ), а гос эксплуатация соответствовать "Правилам технической 
эксплуатация электроустановок потребителей" и "Правилам тех­
ники безопасности при эксплуатации электроустановок потреби­
телей*.

13 .4 . Применяемое в проектах инструментальных цехов обору­
дование должно быть выполнено в соответствии с ГОСТ 12,2.003-74 
и ОСТ 4*097.000-79 и обеспечивать требования безопасности при 
монтаже (в необходимых случаях -  демонтаже), эксплуатации, 
ремонте, транспортировании и хранении, при использовании отде­
льно или в составе комплексов и технологических систем.

1 3 .5 . В помещениях, где выделяются пыль и токсичные веще­
ства, должна быть предусмотрена блокировка технологического 
оборудования с системой вентиляции, исключающей возможность 
работы оборудования при включенной вентиляции.

1 3 .6 . Технологические источники вредных выделений (обору­
дование для промывки, шлифовальное и др.) должны быть макси­
мально герметизированы или снабжены меотными укрытиями, в 
которых с помощью вытяжной вентиляции необходимо создавать 
разряжения,препятствующие выделению вредностей из укрытая.

1 3 .7 . Температура, влажность, окорость движения воздуха 
и содержание вредных веществ в воздухе рабочей зоны должны 
соответствовать требованиям ГОСТ 12 .1 .005-76,

1 3 .8 . Контроль уровней щуыа должен осуществляться в соот­
ветствии с "Методическими рекомендациями по измерению и гиги­
енической оценке производственных шумов Ji 1844-78", утвержденной 
Минздравом СССР.

Защиту от шума следует предусматривать в соответствия со 
СНиП П-12-77 "Зашита от шума" и ГОСТ I 2 .1 .029-80 ССБТ "Средст­
ва и методы защиты от шума",

13,9* На участках, где применяются ультразвуковые установ­
ки (промывка деталей), уровни звуковых давлений должны соотве­
тствовать предельно-допустимым уровням по ГОСТ 12 .1 ,002-83,

Контроль и зашита от действия ульразвука должны осуществ­
ляться в соответствии с ГОСТ 12.4,077-79 и "Санитарными нор­
мами л правилами при работе на промышленных ульраэвуковяг 
установках № 1733-77.

13.10, Эксплуатация баллонов со сжатым и сжиженными газами 
должна соответствовать "Правилам устройства и безопасности
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экоплуптдпди сосудов, роботлгаиж под дпплониом", утиорждспиш! 
Госгортехнадзором СССР 19 .10 .7G.

1 3 .11. Балконы оо сжатым и сжиженными газами при газосва­
рочных работах должны устанавливаться согласно "Правилам 
пожарной безопасности при проведении сварочных и друг их огневых 
работ на объектах народного хозяйства", утвержденным Г7П0 МВД 
СССР 29 .12 .1972г., а также "Правилам безопасности в газовом 
хозяйстве"( М., I960 ) .

13.12. При производстве сварочных работ следует руководст­
воваться "Правилами техники безопасности и производственной 
санитарии при электросварочных работах", а также "Санитарными 
правилами при сварке, наплавке и резке металлов" (М., 1974 ) #

13 .13. При проектировании участков промывки и обезжиривания 
необходимо руководствоваться ГОСТ 12 .3 .008-75 , Для промывки и 
обезжиривания деталей применяются негорючие мокше составы и 
вещества.

13.14. При проектировании цеха следует учитывать основные 
положения гигиены труда и промышленной санитарии в соответствии 
с "Санитарными правилами организации технологических процессов 
и гигиенических требований к производственному оборудованию"
(М., 1974 ) и "Правилами техники безопасности и производстве­
нной санитарии в производстве радиоаппаратуры и аппаратуры 
проводной связи".

13.15. При проектировании цеха необходимо учитывать требо­
вания к естественному и искусственному освещению в соответствии 
со СНиП П-4-79 "Искусственное и естественное освещение".

13.16. При проектировании пожароопасных участков должны 
быть учтены требования СНиП П-90-81 "Производственные здания 
промышленных предприятий" и СНиП U-2-80*"Противопожарные нормы 
проектирования зданий и сооружений”

13.17. Вентиляция в пожароопасных участках должна быть 
выполнена в соответствии со СНиП П-33-75 "Отопление, вентиляция 
и кондиционирование воздуха".

13.18. Количество и расположение эвакуационных выходов из 
пожароопасных помещений должно соответствовать требованиям 
СНиП П-90-81 "Производственные здания промышленных предприятий" 
и СНиП П-2-80. "Противопожарные нормы проектирования зданий и 
сооружений",

13.19. Категории производства и классы помещений по 
взрывной, взрывопожарной и пожарной опасности следует определять 
в соответствии о утвержденным "Межотраслевым перечнем катего-
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psrft производств и классов зон подразделений предприятий по 
взрывной, взрыво-пожарной и пожарной опасности".

При выборе систем и средств пожаротушения, систем авто­
матической пожарной сигнализации необходимо руководствоваться 
"Перечнем зданий и помещений, подлежащих оборудованию автома­
тическими средствами пожаротушения и пожарной сигнализации", 
утвержденными Министерством.

Б качестве средств извещения на участках, не подлежащих 
оборудованию автоматическими средствами, может применяться 
электрическая кнопочная пожарная сигнализация или телефоны 
общезаводской телефонной сети.

Рекомендуемые первичные средства пожаротушения и пожарный 
инвентарь следует принимать в соответствии с нормативами, 
установленными "Типовыми правилами пожарной безопасности для 
промышленных предприятий", утвержденными ГУПО МВД СССР в 1975г;

13 .20 ; Требования техники безопасности при эксплуатации 
промышленных роботов должны выполняться в соответствии о 
ГОСТ 12 .2 .072-82 .

Запрещается во время работы производить регулировку и 
настройку механизмов промышленных роботов и транспортных систем,

13.21. Производство работ на участке холодного и полуторя- 
чего выдавливания должно удовлетворять требованиям ГОСТ 1 2 .3 . 
023-81.

13 .22 . В целях обеспечения условий высокой культуры 
производства, чистоты в помещениях цеха следует предусматривать 
применение механизированных средств уборки пыли, грязи, мусора. 
Выбор способа и средств уборки производить в зависимости от 
группы и высоты производственных помещений, степени и харак­
тера загрязнений и видов покрытий объемов уборки, согласно
ОСТ 4 ГО.052.009.

Средства индивидуальной зашиты для работающих в цехе дол­
жны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4 .011-75 .

Спецодежда работников цеха должка периодически подвер­
гаться чистке, а для работающих с вредными веществами -  допол­
нительно предварителъному обезжириванию.

13.23. Технологическое оборудование и трубопроводы, а 
также обслуживающий персонал, связанный с обработкой, приемом 
и перемещением веществ, являющимися диэлектриками (жидкостей, 
газов и паров),* должны быть защищены от статического электри­
чества в соответствии с действующими "Правилами зашиты от
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статического елстстричеотпа в производствах хкмичоокоН, HO<fTG- 
хнмичеокой и нефтеперерабатывающей промышленности".

13.24. При работе на оборудовании о применением смазочно- 
охлаждапцих жвдкоотей необходимо выполнять требования "Правил 
техники безопасности и производственной санитарии при холодной 
обработке металлов" и "Гигиенических требований к применению 
смазки и охлаждения режущих инструментов распыленными жидкос­
тями".

13.25; В помещениях цехов уровень вибрации от работающего 
оборудования не должен на рабочих местах превышать допустимых 
величин параметров оогласно требованиями ГОСТ I 2 .1 .0X2-78.

14; ОХРАНА ОКРШВДЕЙ СРЕДЫ

1 4 .1. В целях охраны окружающей среды и зашиты воздушного 
бассейна от выброса вредных веществ проектами инструментальных 
цехов предусматриваются следующие мероприятия:

устройство местных отсосов от технологического оборудова­
ния с последующей очисткой отсасываемого воздуха;

оборудование сушил и термических печей рециркуляционными 
вентиляционными системами, снабженными на выпуоках очистными 
устройствами;

очистка выбрасываемых промстоков и нейтрализация вредных 
веществ в промышленных стоках (на станциях нейтрализации) 
таких как жидкое стекло, хром;

замена вредных веществ в производстве безвредными, сухих 
способов переработки пылящих материалов мокрыми;

Данные о часовом количестве и составе вредных выбросов 
следует принимать по "ОНТП предприятий машиностроения, приборо­
строения и металлообработки. Механообрабатыващие и сборочные 
цехи".

14 .2 . Отвод сточных вод и их очистку следует предусмат­
ривать в соответствии с действующими нормативными документами, 
определяющими условия слива и степень чистоты сточных вод.

14 .3 . Количество выбросов вредных веществ выделяемых 
технологическим оборудованием в атмосферу может быть определено 
в соответствии с "Нормативными показателями удельных выбросов 
веществ в атыооферу от основных видов технологического обору­
дования предприятий отрасли"(М., 1983 )*

15, УТИЛИЗАЦИЯ ‘ОТХОДОВ

15 .1 . Металлические отходы производства -  стружку, лиото-  
вую обрезь» высечку, концы щутков и другие -  собирают в
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корооа 1200x800x1200 мм (ао сортам металла) и периодически 
В1шоэнт па общезаводской оклад метаолоотходов.

1 5 .2 . Неметаллические отходи производства -  пластические 
массы, бумажные, картонные, дерево, а также масла, краски, 
химические материалы, шлам, мусор -  собирают в короба и другу» 
тару по видам и направляют на общезаводской склад отходов.

1 5 .3 . Для заточки твердосплавного инструмента и сбора 
пылевидных отходов следует предусматривать заточные станки, 
оборудованные индивидуальными пылеуловителями.

1 5 .4 . При проектировании инструментальных цехов, потребля­
ющее более 20 кг твердосплавных пластинок в квартал о учетом 
покупного инструмента, предусматривать мероприятия, обеспечи­
вающие сбор, хранение и сдачу отходов твердых оплавов (куоки, 
пыль, шлам) раздельно по видам и маркам твердых сплавов в. соот­
ветствии с инструкцией Минцветмета от I 2 . I I . 7 I r ,

1 5 .5 . При проектировании регенерации и обезвреживания 
отработанных СОК необходимо руководствоваться работой "Смазочно- 
охлаждаюпше жидкости для обработки металлов резанием (М.,
НЩмаш, 1979 ) .  Обязательный сбор отработанных масел всеми 
потребителями регламентирован соответствующими постановлени­
ями.

Норма сбора машиностроительных маоел составляет 80-90# и 
регенерация 70-80#, т .е .  выход повторно используемого масла 
дрлжен составить 50-70# от первоначального количества. Норма 
на сбор масел, применяемых в качестве охлаждающих падкостей, 
при обработке металлов резанием (типа UP), составляет до 30# 
с .регенерацией 70-80#. Таким образом, возврат должен составить 
20-25# от первоначального количества.

Условия хранения отработанных масел должны соответство­
вать требованиям действующих норм проектирования складских 
предприятий и хозяйств для хранения легковоспламеняющихся и 
горячих жидкостей.

16. УКРУПНЕННЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ ГОДОВОГО РАСХОДА 
ИНСТРУМЕНТА, ШТАМПОВ,, МЕТАЛЛИЧЕСКИХ МОДЕЛЕЙ 
ПРЕСС-ФОРМ И КОКИЛЕЙ НА ЕДИНИЦУ ОСНОВНОГО 
ОБОРУДОВАНИИ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ШОВ

16.1. Нормы укрупненного годового расхода инструмента, 
штампов, металлических моделей, пресс-форм и кокилей на единицу 
основного оборудования производственных цехов приведены в 
табл.34
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Таблица 34

Наименование
показателя,
кг

На один производственный 
металлорежущий станок

На 
один 
произ- 
водст- 
венный 
дере­
во об- 
раба- 
тыва- 
ший 
отанок

На одну тонну поковок 
(штамповок)

На одну топну 
отливок

штампы
кузне-
чныв
свобо­
дной
ковки

Штампы горячей 
штамповки

штампы
холод-
йой
штам­
повки

Метал­
личес­
кие
модели

Пресс- 
форм 
ДЛЯ 
цвет­
ного 
литья 

под дав­
лением

Кокхль
для
дан ­
ного
литьяппм* киш3®

I 2 3 4 5 б 7 8 9 105 I I 12 13

Годовой расход для 
производства изде­
лий средних размеро]

при единичном 
и мелкое еряйном 
производстве

Массовое и крупно­
серийное производ­
ство при среднем 
весе поковки 
(штамповки):
от I  до 4 ,0  кг

в:

75-8Е| И -Е 5 25-ЗЕ 25-3 чп
 

1

ю

5 5-7

20JE0 15—I I

- -



Продолжение табл.34

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 I I 12 13

от 4 ,0  до 1 0 .0 - - - - - - 10-8 10-6 - - - -

При серийном 
производстве 85-95 13-15 35-45 65-85 35-45 _ _ - - - -

При массовом и 
крупносерийном 
производстве ■96-125 15-19 45-65 105-14 j 55-65 _ __ 8-10 0 ,3 -0 9 12-16 12-Г

Поправочные
коэффициенты:
для крупных изделий 1 ,3 1 .3 1 ,2 1 .8 1 .2 0 ,6 0 .8 0 ,9 _ -

для мелких изделий 0,8 0 ,8 0 ,8 0 ,8 0 ,8 1 ,5 - - 1 .2 I . I - -
х ПИЗА -  паровоздушный штамповочный молот; 
хх ПГШП -  кривошипный горячеетамповочный пресс;

Примечание, Величина годового расхода штампов на 1т поковок (горячих штамповок) в таблице 
относится к изготовлению новых штампов и определена о учетом восстановления 
штампов.



17. НАУЧНАЯ ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

1 7 .1 . РпИо'шо моота инструментального цоха должны бить 
оснащены оборудованием и организационной оснасткой, соответст­
вующей характеру выполняемой работы и соответствовать ГОСТ 12 .2 , 
032-78, ГОСТ 12 .2 .033-78.

1 7 .2 . Про размещении технологического оборудования следует 
учитывать, что каждое рабочее место связано с предшествующими
и последующими звеньями технологического и производственного 
процессов.

1 7 .3 . Расстановка оборудования и оргоонастки на рабочем 
месте должна обеспечивать:

техналогическую последовательность выполняемых операций;

минимальное количество переходов, экономное использование 
площадей, свободный доступ к оборудованию и оргоснастке.

1 7 .4 . Организационная оснастка, используемая на рабочих 
местах,должна соответствовать требованиям НОТ и обеспечивать:

ооответотвие внешнего вида требованиям технической эстетики 
и общему интерьеру рабочего места и производственного участка;

удоботво размещения и хранения материалов и инструмента,

17 .5 . В аланах размещения цеха должны быть предусмотрены 
помещения для отдыха работающих (или зоны отдыха и психологичес­
кой разгрузки),

1 7 .6 . Санитарно-гигиенические условия труда в производствен­
ных помещениях должны соответствовать требованиям СН 245-71.

17 .7 . Параметры микроклимата (температура, относительная 
влажность, скорость движения воздуха) в рабочей зоне производст­
венных помещений должны соответствовать ГОСТ 12 .1 .005-76,

— м  —
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