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Москва 1987 

Настоящие "Нормы технологического проектирования" предназ 
начены для обязательного применения при разработке проектов и 
рабочей документации вновь строящихся, расширяемых, реконструи 
руемых и технически перевооружаемых действующих цехов по произ 
водству прутков и проволоки из тяжелых цветных металлов и сплавов 
на их основе, 

I, Фонды времени и режимы работы машин, 
оборудования, предприятия производства 

Т.Т. Режим работы цехов 

Прутковопроволочные цехи заводов обработки цветных метал 
лов относятся к производствам, работающим на прерывном графике. 
Однако в цехах имеются участки и агрегаты, которые по производ 
ственнотехническим условиям должны работать непрерывно (нечи 
для отжига). Графики работы цехов при пятидневной и шестидневной 
работе с прернвным технологическим процессом при 41часовой рабо 

чей неделе приведены в табл. Г. 



ТаблицаТ 

Графики работы цехов при пятидневной 
и шестидневной работе с преривным 

процессом при 41часовой рабочей неделе 
технологическим 

Номер Число Продол Число рабочих Число дней Число |При 
графа смен китель— дней от правд |меча 
ка — кость. HEG |ние eee смены в В год а В ГОД ных 

сутки часах дней 

Пятидневная неделя 
1 I 8,2 5 253 2 104 8 
2 2 8 5 2 

6 I 
3 2 8 5 260 2 97 8 При 

меча 
ние I 

7/7 6 I Приме 
чание 2 

4 3 Утрем |6 271 I 
няя8 

Вече 5 2 86 8 ня 8 
Ночная7| 5 3 

Шестидневная неделя 
I 3 |7 |6 305 I 52 8 
2 Не применяется 
3 2 7 6 260 2 97 8 Нриме 

ча 
ние 3 

4 3 Утрем 6 avi I 86 8 
HAA7 
Вече 2 To же 
нян 
Ночная| 5 2 

“Os 

Примечания. 

Т. Суббота каждой восьмой календарной недели рабочая (8 ч). 
2. Суббота каждой седьмой календарной недели рабочая (7 ч). 

3. Продолжительность смены перед выходными днями 6 4, 

Продолжительность предпраздничных и предвыходных дней при 
4Тчасовой рабочей недели сокращается на I час. 



1.2. Фонды времени работы машин и оборудования 

Номинальный годовой фонд времени работы оборудования зависит 
от графика его работы и числа рабочих смен в сутки и приводится 
в табл. 2. 

Действительный годовой фонд времени работы оборудования при 
водится в табл. 3. 

Таблица 2 

Зависимость номинального годового 
фонда времени работы оборудования 

от графика его работы 

График работы сбору Число Номинальный 
донация и. характерно смен в годовой фонд Примечание 
тика производства сутки времени, час. 

График I 
Производство с 3 8570 Непрерывная кругло 
непрерывным техноло годичная работа 
гическим процессом кроме 8 праздничных 

дней 
24 чх 357 85704 ч 

График 2 

Производство с ос 3 8210 Круглосуточная ра 
тановкой оборудова бота кроме праздни 
ния в обеден ков и обеденных 
це пе BOB рерив ao ax 357 8210ч 

График 3_ 
Производство с I 2070  4Тчасовая рабочая 
прерывным технологи |2 4140 неделя 
ческим процессом 
и нормальными усло 3 6210 
виями работы 

1.3. Технологические режимы и схема 
производства 

Основные параметры обработки 

Виды продукции 

Прутки и проволока изготавливаются из меди, латуни, медно 
никелевых сплавов, бронз и никеля, 



on 

Таблица 3 
Действительный годовой фонд времени работи оборудования 

График Номинальный |Капи Средний Плано Затраты ввемени ействи Наименование работы (режимный таль пеку BRE Ha ve pena tamty peel 
оборудования сбору годовой фонд ный uit ре фонц инструмента годовой дова времени ра |ре МОН? BpeMe~ а aan 

PORN НИЯ OTH оборудо| монт, час НИ, час времени, 
ванин час час час 

Гидравлические прутко |2 8210 90 200 7920 I2 960 6960 BOI льные прессы оф до 25000 RH 3 6210 40 6170 13 100 5980 
идравличеокие прутко 2 8210 90 250 7870 Iz 940 6930 усилием 3600050800 KH 3 6210 40 6170 3 100 5980 

Автоматизированные 2 8210 160 400 7650 I4 1071 6580 гидравлические прутко 
о профидьрые мапо |3 6210 70 6140 |4 240 5900 
усилием 2500050000 «кН 
Цепные волочильные ста 2 8210 10 40 8160 4 330 7830 ны усилием 50300 «Н 6210 to 6200 |4 250 — 5950 
Волочильные барабанные 2 8210 10 40 8160 4 330 7830 станы волочен прутков и полос ma 3 6210 то 6200 |4 250 5950 

Многократные волочиль 2 82I0 40 70 8100 4 330 7770 НЫ@ машины для волоче 
Rid Проводови |3 6210 30 6180 |4 250 5930 

Многократные волочиль 2 8210 60 100 8050 5 400 7730 ные маш 
ным оожиныме СОВМеЩен 3 6210 40 6170 310 5860 

Продолжение табл. 3 

График Номиналы Капи Средний Плано| Затраты времени Действи 
Наименование работы (режимный таль и теку вый на переналадку тельный 
оборудования сбору годовой фонд ный ний ре фонд инструмента. годовой 

дова времени ра pe MORT, време| 4 Г час “| фонд 
НИЯ боты сбору |монт, час ни, времени’, 

донация час час час 

Термическое оборудо 
вание отдельно стоя 
wee: 

простое I 8570 40 70 8460 5 420 8040 
сложное I 8570 70 180 8320 8 670 7650 

Отдельно стоящее 2 8210 20 70 8120 6 490 7630 
правильное и режущее QbopynoBanne (poumxo |3 6210 20 6190 4 250 5940 
вые, правильные машины, 2070 Io 2060 4 80 1980 
правильнорастяжные ма 
шины, пилы и др.) 
Примечания. I, Годовой фонд времени поточных линий правки прутков и профилей принимается по фон 

дам отдельно стоящего оборудования с понижающим коофОпиентом 0,90,95 в зави 
CHMOCTH от сложности состава линии. 
Годовой фонд времени работы отделочного, печного и другого оборудования, устанав 
ливаемого в единые поточные линий, определяется фондом рабочего времени головного 
оборудования. 
Время, связанное с обслуживанием рабочего места (смена матриц, прессшайб, нагрев инСтремента контейнера и прочие), учитывается коэффициентом использования оборудо 
вания, рассчитанным в главе Т. 
Часть средних ремонтов, малые ремонты, профилактические работы по осмот 
ке обо рудоваший следует выполнять в выходные дни, а при ао двухсменной, 
в нерабочую смену. 

и провер работе 



Состояние поставки готовой проволоки и прутков определяется 
ГОСТом или ТУ и достигается термообработкой. Проволока и прутки 
поставляются в твердом, полутвердом и мягком состоянии. Проволо 
ка поставляется в бухтах и на катушках, прутки могут поставляться 
в бухтах и концах мерной и немерной длин. 

Перечень ГОСТов на прутки и проволоку из тяжелых цветных 
металлов и сплавов на их основе приведен ниже: 

ГОСТ 
Прутки круглые из монельметэлла 158575 
Прутки медные „ооо еозозововвевое» [53571 
Прутки ОбРОНЗОВЫе „.. оо зоозеносчотеьоье» [62878 
Прутки латунные „..... ое еоооооосовосоее. 206073 
Прузтки оловянноцинковай бронзы 65160 
Прутки оловяннофосфористой бронзы [002578 
Прутки из бескислородной меди для от ровакуумной я омышленносчв vovesecese 1098875 
Прутки из бериллиевой бронзы „..........., [303570 

Профили из медных сплавов для 
коллекторов электрических машин 413475 
Проволока прямоугольного сечения, ленты 
и шины медные для электротехнических целей 43478 
Проволока из марганцевого никеля „........ 104974 
Проволока латунная „..... ео совооооео». 106680 
Проволока из сплавов хромель Т аи и копель р и. 179077 
Проволока из никелевого и медноникелевых 
сплавов для удлиняющих проводов к термо 
электрическим преобразователям „........... Г7ЭТ67 
Проволока медная круглая электро а РО нана. 211219 
Проволока из никеля и кремнистого 
никеля хостов ооо ооо оо ооо оо фосоо 217975 
Проволока медная крешерная „............., 475279 
Проволока нейзильберовая „нь ь,... 922078 
Проволока оловянноцинковой бронзы „..... 522177 
Проволока из кремнемарганцовой бронзы 522272 
Проволока константановая неизоли ННВ ка константановая 

нензолиро 
cecees 530777 

Проволока латунная круглая для обувной 
промышленности „.. „ое осенен оооовавоноее. 0552975 
Проволока свинцовая круглая „............» 965567 
Проволока латунная для холодной садки ая Я НО, 1292067 



з evr 

Проволока ЦИНКОВая „ео. нее етьвововоо», [307377 

Катанка медная „..... ооо ъекововоостовь. [3842З0Е 

Проволока из бериллиевой бронзы 1583477 
„Проволока из латуни свинцовистой MapEE 10633 о и... [970379 
Материалы термоэлектронные для 
‚низкотемпературных термопар. Проволока 
из меди и сплава KOMOML „.. „ео. 0066677 

Технологические схемы производства 

В зависимости от заданного материала, сортаменте и других 
требований могут быть приняты различные схемы производства прут 
ков и проволоки. 

Рекомендуемые технологические схемы производства наиболее 
представительных изделий в цехах по производству прутков и прово 
локи приведены в приложении 2. 

Параметры обработки 

Прессование 

При осуществлении схемы производства прутков и проволоки 
из прессованной заготовки исходным является слиток. Объем (диа 
метр и длину) слитка следует выбирать с учетом обеспечения ва 
сокого качества прессования изделий. Длина слитка выбирается 

исходя из температурного режима прессования и силовых параметрог 
пресса. При выборе размеров слитков необходимо учитывать наряду 
с вытяжками возможные удельные давления (табл. 4). 

Таблица 4 

Вытяжки и возможные давления при прессовании 

„Найбольтая Наиболее Максималь температу необходи| ный коэф 
Сплавы Марки ра нагрева мое дав’; фициент 

слитка, пение, ВЫТЯЖКИ 
9с МНа 

Медные и мед! Медь 900 800 280 
ноцинковые 
oh 

ЛС 582 700 706 700 
Л6З 750 700 605 
168 89 800 450 



Продолжение табл. 4 

Наибольшая Наиболее “Максималь Сплавы Марки температу необходи |ный коэф 
ра нагрева мое дав |фициент слитка, пение, ВЫТЯЖКИ 
oC МНа 

185 900 800 100 

Бронзы Бронзы алю 900 1000 I00 
миниевые 
Бронзы оло 750850 1000 30 
вянные 

Меднонике. МНЦ 7030 
у 

левые сплавы мнт 810 850900 1000 30 

В табл. 5 приведены температурноскоростные режимы прессо 
вания изделий из меди и ее сплавов. 

Таблица 5 
Температурноскоростные режимы прессования изделий 

Сплав Температура нагрева, Скорость прессова 

ЛО 591 650 Без ограничения 
IC 582 650670 То же 
ж 602 650670 
163 700740 0,050,06 
Л68 680710 0,025 
Медь 700850 Без ограничения 
БроФ 6,50,15 730750 0,010,015 
БроФ 70,2 730760 0,0I0, 015 
Мельхиор 930950 0,0250,035 
МНЖ5Т 880930 0,0250,035 
Хромистые бронзы 850910 0,0250,03 
JI96 820850 Без ограничения 
Никель и его сплавы 11001200 0,250,35 
1070Г 650670 0,010,015 
ЛОМтО10,05 650670 0,010,015 
HO621 670700 0,01~0, 015 

JEMG59IT 710750 0,020,03 
JMn582 710750 0,020,03 
Алюминиевые бронзы 800850 0,0250,035 

8 
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Максимальные значения скоростей истечения, допускаемых в 
промышленных установках для различных сплавов и вытяжек, приве 
дены в табл. 6. 

Таблица 6 

Максимальные значения скоростей 
истечения при прессовании 

Марка сплава Скорость истечения, м/с, при степени 
ЯЖКИ 

менее 40 от 40 до 100 свыше 100 

Медь МТ, M2, M3 0,6 0,8 2,2 
2168 0,5 
163 I 2 
ЛС 59Г и другие I,2 I,5 Ё 

БрАЖМитоЗТ ,5 0,8 Т,2 1,5 
BpAKHIO4—4 0,8 I 1,2 
BP0®7—0, 25 0,05 
BpKMn3~I I 
MHES—I 0,5 Те 
Никелевые сплавы I 2 

Рекомендуемые размеры слитков, размеры прессостатков, 
прессрубашки и прессутяжины приведены в табл. 7. 

Волочение. 

В зависимости от пластических свойств материала прутков 
величины вытяжки за один проход принимать в пределах 1,101,40, 

При составлении схем волочения прутков применительно к 
размеру и материалу изделия применять величины осадки и ВЫТЯЕек 
за один или несколько проходов но табл. 8. 

Вытяжки при однократном волочении прутков различных диа 
метров применять согласно величинам, приведенным ниже: 

Дваметр прутков, мм 36 712 1322 2340 

Виытякка на прутках 
из сплавов: 

Медных cesccscesee 1,40... 1,25 „... 1,22 „.,.. 1, 19 
латунных „...ьь,». 1,20... 1,18 1,16 1,10 

ce 
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Таблица 7 

Рекомендуемые размеры слитков, размеры отходов 
при прессовании 

Сплав Подгрупповой Расчетный Размеры отходов, мм размер прес размер, мм 
Горесс толщина прессутя суемого из остаток, пресс хина, мм делил, мм мя Dy Galli, ’ 

LM 
Пресс 50000 кН 

MI 4074 50 290 500650 4045 700 
75120 80 290 650 50 700 
Т2Р и более 130 290 850 60 350 

BpAMn9~2 4264 50: 290 480600 50 2,5 700 БрКМиз1 6594 80 290 600 50 2,5 700 
BpARMnI0315 
BpAMn9=2 95120 100 290 600 60 2,5 600 
БрК\цзТ 95100 ГОО 290 600 60 2,5 600 
БрАЯМи ТО3Т,5 95160 110 290 600 60 2,5 600 
BpARMy94—4]*) 65 и более 80 290 600 60 2,0 700 
163 41120 80 290 600 4045 2,0 700 

121 и более 130 290 600 60 2,0 350 

и go» 

Продолжение табл. 7 

Сплав Подгрупповой Расчетный дов ми змер прес размер емо ро Bee утяжина, 
делил, MM 

Пресс 20000 кН, 25000 кН 

30 2,5 700 БрАМц9е 25—41 30 190 400 ’ ° 
4264 50 190 400 30 2,5 700 

БрКМцзГ 3041 30 165 350 30 2,5 700 
одно сование 4264 50 165 350 35 2,5 0 BpAEMy 1031 ,5 28—4Т 30 165 350 30 2,5 

4264 50 165 350 35 2,5 700 

Л63 14—40 30 190195 400500 25 2,0 700 
41120 50 190195 400500 30 2,0 700 

х) Для прутков БрАЖМЦ9441 предусмотреть обрезку переднего конца ~300 мм. 
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Величина осадки и вытяжки при волочении прутков 

Таблица 8 

Диаметр, мм Сплавы 

763, JC62I, IC59I M5 9~II Mens БрхоВ; БЫБ 
Осадка эмм Вытяжка Осадка, мм Вытяжка Осадка, мм Вытажка Осадка,мм Вытяжка 

5 0,4 т, т 0,4 1,17 6,3 5,12/6 7,5 6,25/8 
8 0,6 1,16 0,7 1,18 3,3 2,0/3 4,5 2,45/4 
12 0,8 ГА 1,1 I,I9 I,5 Т,26 3 1,57/2 
20 I,0 О I,5 I,16 2,1 I,22 5 I, 57/2 
30 Т,1 1,08 I,8 1,12 3,5 1,23 5 1,46/2 
40 1,3 1,07 2,0 1,10 5,0 1,27/2 15 1,45/2 

Примечание. Дробъю в знаменателе показано число проходов при волочении. 
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При многократном волочении прутков суммарную вытяжку между 

отжигами следует принимать равной: 

Т,5 для сплавов Л059Г;  HOS0I;  БрБа; 
2,0 для сплавов Л0633; HK; БроЦА.3; 
3,0 для сплавов 163; bpKMo3[; монельметалл. 
Размеры захваток при волочении прутков приведены нике: 

Прутков диаметром, мм: Для захватки, MM 

3045 „о зъовозовезьюоо то зазовевесе». [40160 

Более 22 „..,... зовов овьооносвовь [20=150 

1422 „ооо оньвонзвовиювьвовотьюовове [00130 

Волочение прутков в концах осуществляется на цепных станах. 
Бухтовое волочение прутков производится на современных одно 

кратных машинах до готового размера или на промежуточный ‘размер 
с последующим волочением и отделкой на линиях, 

Волочение проволоки производится на однократных и многократ 
ных машинах современной конструкции. 

Единичные обжатия за проход и общие обжатия между откигеми 
при волочении проволоки из цветных металлов приведены в табл. 9. 

Таблица 9 

Единичные обжатия за проход 
и общие обжатия между отжигами 

при волочении проволоки 

Марка металла или сплава Обжатия за Общее обжатие 
проход, между отжигами, 

Медь 
MO, MI 1750 >95 
MI под тончайшее волочение 625 95 

Латунь 

JI80 2050 99 
168 2035 99 
J63 1840 6080 
AC~I 2032 3550 



Продолжение табл. 9 

Марка металла или сплава Обжатия за Общее обжатие проход, между отжигами, 
Бронза 
Брк 0,5 1750 99 
BpX0,5; БрКТ 2035 99 
Bpb2 926 26 
БрЕМизТ 1535 8082 
Bp0d6, 50, 4 2035 8894 ы 

Bpoil43 1535 8894 

Медноникелевые сплавы 
Мельхиор MHI9, нейзильбе Min 1520 P 2035 99 
Манганин MHMp3I2 2150 99 
Сплав TUMHO,6; ТЕМНГ6; 
копель; МНМ430,5 2035 99 
Константан МНМц 40Т,5 1835 98 

Никелевые сплавы 

Никель HI; НКО,2; HMue,5; НМа5 02 5 2130 9598 

Алюмель НМцАК 221 2I~30 7580 
Хромель НХ 9,5; нихром X20H80; феррохром МО 1520 7880 
Монольметалл НМЯМц 282,5Т,5 2т30 95 

Качество поверхности прутков и проволоки в значительной сте 
пени определяется свойствами смазки. При волочении медных, латун 

ных и бронзовых прутков принимаются следующие составы смазок: 

100% индустриальное масло; 80% индустриальное масло и 20% расти 
тельное масло; 100% нигрол. 

Для волочения прутков малых диаметров и проволоки на воло 
чильных машинах применяются следующие эмульсии: 

мыльная (12% мыла, остальное вода); 
124 технологической смазки СП3 (ТОСТ 570175), 
остальнов вода. 

14 



ЗИ 
чет 

Подача` смазки и эмульсии к оборудованию и слив отработан 

ной смазки осуществляется централизованно по трубопроводам от 
установки приготовления эмульсии и маслораздаточной. 

отжиг ———a 

Отжиг должен быть безокислительным в среде защитного газа. 
Состав защитного газа, обеспечивающего светлый отжиг для 

различных сплавов, приведен в табл. 10. 
Рекомендуемые значения температуры рекристаллизационного 

отжига цветных металлов и сплавов приведены в табл. II. 

Таблица 10 

Состав защитного газа, обеспечивающего светлый 
обжиг различных сплавов 

Металл, сплав Hp 05,# No, Точка] CO COos% росы, 

Медь 0,51,5 <0,000Т Осталь 60 |<0,008 
ное 

Медь нераскис 2,5 <0,000Т То же 60 1<0,008 
ленная 
Медь бериллиевая 5,0 <0,000т 80 |<0,000Т 
Латунь, нейзиль 
бер, мельхиор, 
фосфористые рон зы 25,0 <0,000т 70 |<0,002 

Рекомендуемые значения температуры 
рекристаллизационного отжига 

Таблица II 

Наименование металла Марка сплава Температура ,°C 
Медь MI 550650 
Никель HT 650700 
Латунь Л6з, Л68, J0621, 550600 

WiC5$L, Маиц5911 
Мельхиор МН 7030 700750 
Манганин MH, 3Г2 700750 
Нейзильбер МНы 1520 700750 



Продолжение табл. IT 

Наименование металла! Марка сплава Температура, °C 
Монельметалл НМЯМы 282,51,5 800850 
Константан МНМо 4015 800850 
Бронзы BpB2 550600 

45; Bp0l433; Bp0ae, 54; Bae BpAto "4" 700750 

Примечание. Для получения тянутых латунных прутков полутвердого 
состояния возможны 2 схемы: низкотемпературный отжиг 
при температуре 450°C или механическая обработка Ha 
готовый разме? на линиях волочения и отделки с обжа 
THeM при волочении 508, перед механической обра 
боткой прутки откигеют при температуре 600°C, Остаточ 
ные растягивающие напряжения снимаются механической. 
обработкой (рихтовкой), 

Т.4. Расчет производительности основного 
технологического оборудования 

Определение производительности гидравлических прессов 

Производительность гидравлических прессов определяется 
исходя из количества прессовок в час по формуле 

Az=gnKy, 
где А производительность пресса, кг/ч; 

4 Масса слитка, кг; 
п количество прессовок в час; 
К, коэффициент использования, учитывающийся при расчете 

количества прессов 

(@пз 1 8 об +@ота) 100 My 100 

где 4&3; норметив времени на подготовительнозаключительные 
работы, 

@оё Норматив времени на обслуживание рабочего места, 
Zora норматив времени на отдых, 

Значение нормативов @73, 275, отл Приведено в табл. Та. 
С учетом этих нормативов коэффициент использования пресса 

принимается равным 0,80,85. 
Количество прессовок в час определяется в соответствии с 

циклограммой работы пресса по формуле 
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Нормативы времени на подготовительнозаключительные работы, 
обслуживание рабочего места, на отдых и личные надобности 

для гидравлических прессов 

Таблица 12 

Наименование затрат 
времени 

Содержание работы 

На подготовительно 

закичитольные pado= 
TH dys 

Ha обслуживание 
абочего места 

29 

Прием и сдача смены. 
олучение технической документации, 

задания и ознакомление с техничес 
ким режимом обработки. 
Проверка исправности пресса, всех 

вспомогательных. механизмов и уст 
ств. 

олучение, осмотр и проверка прес 
сового инструмента и смазочных ма 
териалов. 
Наладка оборудования на 
заданный размер. 
Уборка рабочего места в конце смены. 
Сдача технической документации и 
наряда в. конце смены 

Настройка, регулирование и смазка 
пресса в течение смены. 

олдучение инструктивных заданий во 
время работы. 
Смена матриц, прессщайб, проверка 
размеров инструмента. 

Норматив времени (4 к оператив 
H времени 

Гидравлический пресс Гидравлический 
усилием 31500 кН пресс усилием 

25000 кН 
модель Т модель П модель модель 

6,0 3,5 3,5 3,5 

10,0 6,5 19,0 19,0 



aI Продолжение табл. 12 

Норматив времени (4 к оперативному 
„времени 

Наименование затрат Содержание работы Гидравлический пресс Гидравлический 
силием пресс усилием времени you, 

тем 25000 ve 
модель I модель I модель модель 

Нагрев инструмента: контейнера, иг 
лы, матрицы, прессшайбы, согласно 
технологическим инструкциям 

На отдых и дичны 
надобности (@огл 6,0 4,0 8,0 14,0 



Эра 

60 

1 +1 
i= 

где То основное время одной прессовки мин.; 
Ть вспомогательное неперекрываемое время, мин. 
К вспомогательному неперекрываемому времени относятся опе 

рации подачи слитка в контейнер пресса, отделение прессостатка 
от изделий, подача прессостатка на разделку. 

Длительность этих операций зависит OT конструкции пресса 
и определяется циклограммой работы пресса. 

Основное время определяется по формуле 

То (22) м Уист,› 

где Ty — машинное время, мин; 
Е длина слитка, м; 

толщина прессостатка, м; 
‚ие коэффициент вытяжки при прессовании; 

Veer скорость истечения металла, м/мин. 

Определение производительности волочильных станов 
Производительность волочильных станов определяется по форму 

ле: 
A= 60 Vg gb наш Ka» 

где A производительность стана, кг/ч; 
Vp скорость волочения, м/мин; 

масса I метра протянутых изделий, кг; 
коэффициент ниточности (для цепных волочильных станов); 

Кат — коэффициент машинного времени стана. 

Кыаш Зависит от конструкции стана и определяется по цикло 
грамме работы стана. Для существующих станов Ky, 0,40,5. 

Ки коэффициент использования стана, учитывающийся при 
расчете количества волочильных станов. 

Коэффициент использования стана определяется по формуле: 

K, 100 (223 %0d Zorg) 

190 

где @„› HO тив времени Ha подготовительнозаключительные 
работы, 

@о5 норматив времени на обслуживание рабочего МесТа,%; 
@о’д Норматив времени на отдых в личные надобности, 

19 



© Таблица 13 

Нормативы времени на подготовительнозаклюзительные работы, 
обслуживание рабочего места, на отдых и личные надобности 

на волочильных станах 

Наименование Содержание работы Усилие стана». RH 
затрат времени 30^ 150 

прутки профили 
норматив времени, коперативному 

времени 
На подготовительно |Прием и сдача смены, Получение 
заключительные работы| производственного задания. Доставка 
(Zn3 волочильного инструмента, смазочных 

и обтирочных материалов. Подготовка 
стана к работе. Уборка рабочего ме 
ста в конце смены 5,4 5,4 5,4 

На обслуживание рабо| Смена волочильного инструмента. Ре 
чего места тулировка и настройка стана в про 
(205 цессе работы. (мазка стана в тече 

ние смены. Проверка качества изде matt 10,4 5,2 10,4 
Ha отдых и личные 
надобности 7,3 7,3 7,3 
(orn) 
Примечание. При смене волочильного инструмента более трех раз в смену к нормативу времени на 

обслуживание рабочего места применяется коэффициент К 1,05, 



где 

Значения нормативов ys, fed, Zerz приведены в табл. 13, 

С учетом нормативов Ки равен для волочильных станов 0,80,5. 

Определение производительности волочильных машин 

Производительность волочильных. машин определяется по формуле 

A= 60 +V „у. К, Ky 
А производительность, кг/ч; 
У скорость волочения, м/мин; 

Масса I метра протягиваемого изделия, кг; 
наш“ Зависит от конструкции стана и определяется ‚ (Для 

существующих машин Ke 0.40,8). “cam 
аш 

К to 
tg +24 

Ки коэффициент использования оборудования, учитывающийся 
при расчете количества волочильных машин, 

100 at Gog 
100 

норматив времени на выполнение подготовительно 
заключительных операций, от оперативного времени; 

е›5 Норматив времени на обслуживание рабочего mecta,% от 
оперативного времени; 
норматив времени на отдых и личные недобности, от 
оперативного времени. 

wf i 

Zorn 

Нормативы времени на выполнение подготовительнозаключитель 
ных операций, обслуживание рабочего места, отдых и личные надоб 
ности приведены в табл. 14. 

С учетом этих нормативов коэффициент использования равен 
0.80,85. 

Таблица 14 

Нормативы времени на подготовительнозаключительные 
работы, обслуживание рабочего места, отдых и личные 
надобности для машин с горизонтально й вертикально 

расположенными барабанами 

Наименование затрат Содержание работы Норматив 
времени времени, 

к оператив 

Подготовительно Получение производственного 6,5 
заключительное вре задания и вспомогательных 
МЯ, Zao материалов. 

Подготовка оборудования к 
работе. 21 



Продолжение табл. 14 

Наименование затрат’ Норматив 
времени Содержание работы времени, 

к оператив 

Уборка рабочего места в 
конце смены 

Время обслуживания 
рабочего места, Zo; 

‚| техническое, бур Переналадка и смазка сбору 2,2 р донация в процессе работы 
организационное, Zp, Смена инструмента. 4,9 

Уборка рабочего места в 
течение смены 

Время на отдых и лич 3,8 
ные надобности, богл 
Примечание. В случае подачи заготовки самим волочильщиком время 

организационного обслуживания рабочего места и на 
отдых и личные надобности принимать соответственно 

Qo) 8,3% и (и, 5,3% от оперативного времени 

Определение производительности печей для отжига 

Часовая производительность садочных печей (колпаковых, шахт 
ных) рассчитывается по формуле 

Н Ae fbn do 
vi 6 ty 
у где A производительность, кг/ч; 

ty время нагрева одной заготовки, час; 
размеры заготовки, м; 

© количество рядов заготовки; 
[„ полезная длина рабочего пространства печи, м; 

масса одной нагреваемой заготовки, кг; 
5 коэффициент, учитывающий неплотное расположение заго 

ТОВОК в печи ‘определяется в каждом конкретном случае 
в зависимости от вида и габаритов отжигаемого изделия). 

Часовая производительность протяжных печей определяется по 
формуле 

А 60Vg: Ан см, 
rae А производительность, кг/ч; 

У скорость прохождения проволоки в печи, м/мин; 
(принимается из технической характеристики печи в завя CHMOCTH от металла и диаметра отжигаемой проволоки); 

49 масса Т метра отжигаемой проволоки, кг; 
22 



Bf 
ott? 

п количество ниток в печи; 

Ки коэффициент использования оборудования, учитывающийся 
при расчете количества печей. 

Коэффициент К„ принимается равным 0,70,85. 

Определение производительности вспомогательного 
оборудования 

Расчет производительности станков для резки прутков. 

Производительность станков определяется по формуле 

609 
TotTsh и! 

rie A производительность станка, кг/ч; 
4 масса изделия (прутка, пучка прутков), кг; 
П количество резов на изделий; 

Ty нормативное время вспомогательных операций при резке 
одного изделия, неперекрываемое расчетным временем, 
мин (значение Т, принимается равным по циклограмме 
работы станка); 
расчетное время всех резов на изделии, мин; 

би 
р_ у ’ 

где Б диаметр разрезаемого изделия, мм; 
У нормативная подача пильного диска, мм/мин; 

Ko ициент использования отрезного станка, учитыва 
ющийся при расчете количества пил. 

Коэффициент Ки принимается равным 0,9. 

+3 i} 

T 

Ки 

Расчет производительности правильных машин 
Производительность правильных машин определяется в зависи 

мости от скорости правки на данном типе правильных машин и рассчи 
тывается по формуле 

А 60. Vig: Кик maw, 

rie А производительность правильной машины, кг/ч; 
У скорость правки, м/мин; 

9 масса одного метра изделия, кг; 

Ки коэффициент использования правильной машины, учитыва 
Щи при расчете количества правильных машин (прини 
мается равным 0,9); 

Кмаш 7 коэффициент машинного времени, зависит от конструкции 
машин и принимается равным 0,5. 
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1.5. Расчет подъемнотранспортного оборудования 

Грузоподъемность подъемнотранспортных средств 
и размеры унифицированных пролетов цехов 

В табл. 15 показаны рекомендуемые типы применяемых мостовых 
кранов, 

Таблица 15 

Рекомендуемые THOR применяемых мостовых кранов 

Грузоподъем Продет крана, Зона не 
Mi вость крана, вдоль от оси кранового от торца 

цеха. 
со стороны стороны 

Краны однокрюковые 

5 10,522,5 1100 800 4700 
25,531,5 1100(1000)*)g00 5000 

ни ев 00 11100 5000 
25, 0~34,5 1100(1200)*) rr00 5100 

12,5 10,522,5 1200 1100 5000 
10,522,5 1300 1100 5000 

15 28,531,5 I300 1100 5300 
34,5 1300 1106 5600 

Краны двухкрюковые 

15/3,2 720 2250/1300 — 1000/1950 5100 
2334,5 2250/1300 — 1000/1950 5500 

20/5 10,525,5 1280/1120 1250/200 5100 
28,534,5 1280/1120 1250/2000 5200 

30/5 10,531,5 2560/1600 950/I9I0 5200 
34,5 2560/1600 — 950/1950 5600 

50/12,5 10,534А,5 3030/1900 870/2000 5600 

х) Относится к кранам Александрийского завода ПТО. 
a ХК) Относится к кранам завода ПТО г.КомсомольскнаАмуре. 



Мрт 

Грузоподъемность кранов, принимаемых в проекте, не должна 
превышать массы груза, поднимаемого в процессе работн или при ре 
монте технологического оборудования. 

Применение во вновь проектируемых цехах мостовых кранов 
грузоподъемностью 50 т и выше требует выполнения колонн и подкра 

новых балок из металла. В целях экономии проката черных металлов 
й уменьшения затрат на возведение несущих конструкций при необ 
ходимости подъема груза массой более 32 т следует: 

применять кран грузоподъемностью 50 т, каждый раз обосновы 
вая его применение и сопоставляя экономичность этого с вариантом 
совместной работы двух спаренных кранов меньшей грузоподъемности; 

прорабатывать способн перемещения грузов местными (локальны 
ми) механизмами, не опирающимися на каркас здания; 

применять мостовые краны, не предусмотренные действующей 
номенклатурой, но разрабатываемые и изготовляемые по отдельным 
техническим заданиям. Например, кран грузоподъемностью 40,60 ти 
т.д. 

Краны подвесные грузоподъемностью 15 т применяются для 
перемещения грузов на отдельных участках цеха или во встроенных 
помещениях. 

В табл. 16 приводится рекомендуемая грузоподъемность кранов, 
ширина и высота пролетов для вновь проектируемых цехов прутково 
проволочного производства. Таблица 16 

Зависимость грузоподъемности от параметров пролета. 

Наименование Грузоподъемность Ширина про| Отметка 
оборудования мостовых кранов, т лета, м крановых 

путей, M 
Прессы горизонталь 
ные гидравлические 
усилием до: 

25000 кН IO 24; 30 8,15 
31500 кН 15/3 24; 30 8,15 
50000 кН 20/5 24; 30 8,15 
80000 кН 50/10 30336 8,15 

Цечи колпаковые 15/3 24; 30 9,65 

Станы проволочно 
прокатные 20/5 30 9,65 

Оборудование тон 
кого волочения 
проволоки 5 подвесной кран Та Высота по 

мещения 6 м 
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Расчет подъемнотранспортного оборудования 

Грузоподъемность принимаемых в проектах подъемнотранспорт 
ных средств определяется массой партии перемещаемого груза или 
массой узлов и инструмента, передаваемых на ремонт, 

Количество принимаемых кранов определяется зависимостью 

Ne Q2 Teg hk 
g@ 

программа участка (пролета), т/год; 
среднее число перемещений краном партии груза; 
среднее время одной крановой операции; 

— средняя масса партии, груза, т; 
годовой фонд времени крана, MUR; 
коэффициент, учитывающий простой крана в ремонте, 
совмещение крановых операций, неравномерность подачи 
груза. 

Рекомендуется принимать К Т,3. 
Определяется по формуле 

где 

х 

1 
Typ 2+ 0,3 у вр tty, 

где 0,3 мин среднее время подъема или опускания груза на Зм; 
средняя длина пробега крана в оба конца за одну 
операцию, м; 

Г средняя скорость перемещения крана (паспортная 
величина), м/мин; 

2,2 среднее время застройки и расстройки груза 9 Р я I7)3 po Pal РУ 

ty среднее время установки груза (табл. 18). 

Округляя полученное по. формуле количество кранов до целого, 
получается расчетное количество кранов Naps 

Коэффициент загрузки кранов по времени определяется соотно 

шением` М 
2% Me p 

должен составить 4 0,60,8. 

В приближенных расчетах можно принимать один мостовой кран 
ta 80120 м длины цеха. 

Количество электропогрузчиков, принимаемых в проект, опре 
деляется по формуле 

N= 
fr Ky Kg 
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Таблица 17 

Среднее время застройки и расстройки груза, мин 

Вид захватного Вид груза Время заст Время рас 
устройства ропки 3, стропки ty, 

MBE MME 

Один крюк Лобой 0,078 0,048 
Два крюка То же 0,112 0,070 
Три крюка 0,280 0,172 
Четыре крюка 0,452 0,206 
Спецзахват Груз с отверстием 0,340 0,118 
Один трос Прутки в связках 0,600 0,341 
To Ke Проволока в бухтах 0,960 0,470 

Прочие 0,250 0, 148 
Два троса Прутки в связках 1,760 0,744 
То же Прочие 1,294 0,580 

Таблица 18 

Среднее время приема и установки груза, мин 

Операция установки груза Масса Tpysa 
Jo It Свыше I t 

На пол 0,250 0,266 
На поддон, в штабель, в стеллаж 0,331 0, 461 

где 4 грузопоток участка (пролета), т/год; 
2 длина пробега в оба конца, м; 
У скорость движения, м/мин. 
Средняя скорость движения: 
в нормальных условиях И 5 км/ч 83,3 м/мин; 
в стесненных условиях И 3 км/ч 50 м/мин; 

tn, ty — время погрузкиразгрузки, мин. 

В приближенных расчетах можно принять fy tp 1,4 мин. 
При детальной проработке следует пользоваться специальными нор 
мативами. 
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s номинальная грузоподъемность, т; 

Ка 1,2Т,3 коэффициент неравномерности поступления 
груза; 

Кг 0,50,6 коэффициент использования по грузоподъемнос 
ти; 

Ky 0,60,9 коэффициент использования по времени. 

В формуле расчета электропогрузчиков коэффициенты можно 
заменить на их значения. Тогда формула принимает вид: 

2+2, +tp)2,58 

Уиг "Р 
Для межпролетных передач грузов применяются тележки переда 

точные. Грузоподъемность тележек определяется массой наиболее 
тяжелой единицы груза, но не менее грузоподъемности мостовых кра 
нов, обслуживающих тележку. 

Количество передаточных тележек определяется зависимостью 

b+ ty 4ty) Kk 
ar 

тде 4 количество груза, перевозимого в год, т; 
2 длина пробега тележки в оба конца, м; 
Г 24 м/мин скорость передвижения тележки; 

2,,2„ время загрузки и разгрузки тележки. В среднем при 
нимается 

tz tp 2 [954мим, 
где количество крановых операций при загрузке тележки; 

коэффициент, учитывающий время ожидания тележки; 

я средняя масса партии груза на тележке, т; 
годовой фонд времени тележки, мин. 

№ 

4 № 

8 

Механизмы для ремонта мостовых кранов 

Для каждого устанавливаемого мостового крана должна устраи 
ваться посадочная площадка со стационарной лестницей. Посадочная 
площадка должна совмещаться с ремонтной площадкой (ремонтным за 
гоном), расположенной на уровне крановых рельсов. Ремонтная пло 
щадка оборудуется подъемными механизмами (тали ручные или электри 
ческие, подвесные краны) для опускания на пол цеха или подъема 
ремонтируемых узлов и деталей. Грузоподъемность этих механизмов 
определяется массой ремонтируемых узлов (табл. 19). 
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Таблица 19 

Зависимость грузоподъемности механизмов 
от массы ремонтируемых узлов 

Грузоподъемность Наименование узла и детали, Масса узлов и 
крана, T подлежащих ремонту деталей, кг 

Io Колесо ходовое приводное 340 
Узел барабана подъема 690 

15/3 Колесо ходовое приводное 570 
Редуктор главного подъема 900 

20/5 Колесо ходовое приводное 570 
Редуктор главного подъема 900 

30/5 Колесо ходовое приводное 570 
Редуктор главного подъема 2420 

50/10 Колесо ходовое приводное 1050 
Узел барабана главного подъема 2840 

80/20 Балансир приводной в сборе 2780 
Редуктор главного подъема 3580 

Т.6. Расчет оборудования вспомогательных служб 

Ремонтномеханические мастерские и участки 

Состав и количество металлорежущих станков ремонтномехани 
ческих мастерских в зависимости от установленного в цехе оборудо 

вания можно определить по табл. 20. 
Расчет количества металлорежущих станков производится по 
ле форму 

5 Tor 
Fg “03 

где количество станков; 
T время на станочную работу в год для ремонта всего 

оборудования цеха; 
Fg действительный фонд времени работы станка при двух 

сменной работе, равны 4015 станкочасов; 
7; коэффициент загрузки станков, принимаемый равным 0,85. 
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Таблица 20 

Количество станков, установленных в мастерской, 
в зависимости от количества оборудования, 

установленного в цехе 

Станки Количество станков, установленных в мастер 
ской в зависимости от количества оборудова 

ния, установленного в цехе, шт 
314 |5 6 |718 19 JO] Ii 12 

Токарновинторез 
ный 11212 28 3 [3 [3 3 4 
Универсально ° 

36 DENY ~bpe 
ТТТ ТТ ТТТ I I 

Вертикальнофре 
зерный 

“tp 
j]| ТЕТ т I I 

Поперечностро 
аЛЬБЫЙ Po тт TiI {I I I 
Долбежный jefe j I I 
Вертикальносвер 
ma aba "РТТ i тт ТЕ т I I 
Универсальный, 
шлифовальный т ТЕТ I I 
Плоскошлифоваль 
НЫЙ т] т I т 
Радиальносве 
ПИЛЬНЫЙ 

Р 
j т I т 

Итого 3 1414 517 819 IO] II 12 

Время на станочную работу Тот определяется по формуле 

Ter ~hep Ep "М, 
где й:т трудоемкость станочной работы условной единицы ремонт 

НОК сложности, равная 2,1 станкочаса} 
fp средняя категория ремонтносложности единицы обору 

дования, принимаемая для заводов обработки цветных 
металлов, равной 23 ед.; 

№ количество установленного в цехе оборудования; 
К количество текущих ремонтов каждой единицы оборудо 

вания в год, равное 3. 
Количество рабочихстаночников определяется по числу станков 

с учетом коэффициента загрузки и сменности работы: 
1,75 A= 2 =Т4:$ “7 1,2 
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где №› количество рабочихстаночников; 
SJ количество ‚станков; 

1,75 коэффициент загрузки и сменности работы станков; 
Т,е коэффициент многостаночной обработки. 

Расчет количества слесарейремонтников производится по 

формуле г. Тел. 
re Ал количество слесарейремонтников; 

Zen время на слесарную работу в год, в часах; 

Гор ГОДОВОЙ действительный фонд рабочего времени, рав 

Время на слесарную работу Ton определяется по формуле: 

Ten fen Ep WK, 
где hog~ тр доемкость слесарной 

д работы условной единицы ремонт 
сложности, равная 5,5 Чел.ч. 

Филье рные_мастерские 

Мастерские предназначены для перешлифовки и доводки волоко 
отверстий в победитовых и алмазных волоках. 

Расчет количества станков производится по формуле 

7 
у 
9 `2 

где AN количество станков; 
Т годовая трудоемкость в станкочасах; 

Fo действительный годовой фонд времени работы станка, Я равный 4015 ч; 
Pe 

р коэффициент загрузки, равный 0,85.. 

Годовая трудоемкость рассчитывается по формуле 

T=hS, 
rye T годовая трудоемкость в станкочасах; 

A трудоемкость обработкиодного волокоотверстия в час. 
Для победитовых волок 0,3; 
для алмазных волок Т,2. 

количество волокоотверстий в год, шт.; 

N= —_s_. для победитовых волоку 
11376 

И 5. — для алмазных волок. 
2844 
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Примечание. Расчет произведен на одношпиндельные станки, в слу 
чае применения многошпиндельных станков необходимо в 
знаменатель ввести поправочный коэффициент, равный 
количеству шпинделей. 

Режим работы мастерских принят двухсменный, при 8часовом 
рабочем дне и прерывной 4Тчасовой рабочей неделе. 

Действительный годовой фонд времени работы оборудования 
4015 4, рабочего 1860 ч. 

Количество рабочихстаночников определяется по формуле 

№. 1,4 °S (ом. нормы ремонтномеханических 
мастерских). 

Ориентировочный состав оборудования фильерной: станки для 
расшлифовки волок, станки для доводки волок, станки для полиров 
ки отверстий ‘в алмазных волоках, станок электроимпульсивный. 

2. Нормы размещения и нормы рабочей площади 

2.1. Требования к объемнопланировочным решениям 

Корпуса цехов по производству прутков и проволоки следует 
проектировать однопролетными или многопролетными, одно й много 
этажными, прямоугольной формы, без перепада высот между пролета 
ми. 

Ширина производственных пролетов должна быть 18, 24, 30 и 
36 метров. 

Между основными производственными пролетами следует преду 
сматривать специальные технические пролеты шириной 6, 9, 2 м 
для размещения вспомогательных помещений. Эти пролеты сле 
дует предусматривать двухтрехэтажными. 

2.2. Рекомендации по размещению вспомогательных помещений 

Состав и площади вспомогательных служб и помещений приводе 
He ниже: 

Площадь, м2 
Ремонтномеханическая мастерская .,.....,..В зависимости от 

количества уста 
навливаемых стан 
ков 

Фильерная мастерская „.....,.,.ъеъьььвьюье VHS ме на I 
станок 
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Насосноаккумуляторная мастерская „...,......ь.ь [1001300 на 23 
пресса 

Эмульсионномасляные Модвалы „,, „оз еьььоьь», [00150 
Контрольноиспытательная станция „..........ь.. (0ТОО 

Слесарные участки „....,.. зо вочо ков новоосов» О0=ТО 
Инструментальная Кладовая „.. „еее ьь»,» 3000 
Материальная кладовая .„...... о ъоееаьево воно. 30550 
Кладовая электрика ‚......ь еее еооюьсвовововев 3060 
Кладовая механика „..... оное оои ииво но новее » 3000 
Кладовая масел „.,.......ъььооо вою вноеювовтевное (0Г00 
Кладовая КИСЛОТ „.... о еьозь ево во ве вовьвововае 70100 
Контора мастера „... „нежив совев вветовьь» 2036 
Пульт управления пожаротушением 3060 
Диспетчерская „....о.... оо оочовововеоевовее.в LO 100 
Помещение весозщиковУЧчетчиков „...ььеьежьевь, 12—18 

Для максимального высвобождения площади основных производст 
венных пролетов электротехнические помещения (распределительные 
устройства, трансформаторные подстанции и т.п.), а также сантех 
нические помещения (приточновытяжные: венткамеры, оборудование 

тепловых завес, газоочистка), помещения пультов управления пожароту 
шением рекомендуется размещать в технических пролетах, причем 
электропомещения на I этаже, сантехнические помещения Ha Пи 
Ш этажах или при отсутствии технических пролетов в межколонных 
зонах и в зонах, не обслуживаемых кранами, в торцах пролетов и 
др. 

Электрооборудование, которое должно находиться вблизи машин 
и агрегатов, рекомендуется размещать между колонн, во внекрано 
вых зонах в тех случаях, когда не требуется обслуживание транс 
портными средствами, или на площадках с целью экономии производст 
венной площади. 

Насосноаккумуляторные станции рекомендуется располагать 
таким образом, чтобы протяженность проходных каналов для магист 
ралей жидкости высокого давления была наименьшей с максимально 
возможной прямолинейной трассировкой. 

Материальные кладовые рекомендуется предусматривать вблизи 
бытовых помещений для удобства получения инвентаря трудящимися 
цеха. Склады инструмента, слесарные и инструментальные участки 
необходимо размещать вблизи обслуживаемых ими производственных 
помещений. 



Конторы мастеров рекомендуется располагать вблизи производ 
ственных участков во внекрановых зонах, возможно, на вторых этажах 
таких помещений, как некатегорированные кладовые, санитарные узлы 
с созданием благоприятных условий по обзору, освещенности и шумо 
вой защите. 

Контрольноиспытательные станции должны располагаться у 
наружных стен здания для естественного освещения или на Т этаже 
блока бытовых помещений. 

В блоке бытовых помещений рекомендуется размещать диспет 
черскую, зал ЭВМ, автоматическую телефонную станцию, 

Кладовые масел и кислот необходимо размещать у наружных стен 
для облегчения их заполнения жидкостями из перевозных емкостей 
или сокращения трассы в случае централизованного снабжения. 

Ремонтномеханические мастерские следует располагать: на 
I этаже, если здание многоэтажное; в зоне действия цеховых подъем 
нотранспортных средств. 

Мастерские должны быть выгорожены либо сетчатой перегородкой, 
либо тонкой перегородкой из профилированного алюминия на высоту 
не менее 2,8 м без перекрытия. 

Нормы площадей ремонтномеханических ‘мастерских в зависимос 
ти от количества устанавливаемых станков приведены ниже: 

Средняя площадь для мас 
терской, включая и сле 
сарный участо на I 

станок), м 
26 „... „зоо зоовотьнонооовотове» 2728 
710 „ооо оеоововоетовотов.» 2006 
1112 неее ооееновоное»» 2224 

Вышеприведенные площади не включают в себя кладовые запчастей, 
которые принимаются равными (1520% or площади мастерской). 

Фельерные мастерские следует располагать у наружных стен 
здания, используя естественную освещенность. 

Мастерские выгораживаются тонкой перегородкой с перекрытиями 
на высоте не менее 4 м. 

Электроремонтные мастерские в проектах прутковопроволочных 
цехов не предусматриваются, так как все работы по ремонту электро 
оборудования производятся в электроремонтном цехе. 

2.3. Классификация площади приведена в табл. 21. 
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Табли ца el 

Классификация площадей пруткового цеха и проволочного цеха 

Категория 
площадей 

Назначение и характеристика Процент от общей 

Производствен Участки цеха, предназначенные 
ная площадь 

Вспомогатель 
ные площади 

Складская 
площадь 

Участки комп 

для выполнения цодготовитель 
ных и основных операций для 
размещения оборудования, обес 
печивающего работу основного 
технологического оборудования. 
К производственным площадям 
относятся участки, занятые 
технологическим оборудованием 
и ‘рабочими местами; прилегающи 
к ним площади, на которах раз 
мещаются инструмент, металл, 
проходы и проезды между отде 
ным, оборудованием, а также участки, занятые машинными 
залами, помещениями станций управления, помещениями ‚ участками ОТК, постами 
контроля и т.п. 
Участки цеха, предназначен 
ные для обслуживания ОСНОВ 
ного производства. К вспо 
могательной площади относят 
ся участки, занятые цеховыми 
лабораториями, мастерскими и 
участками по ремонту обору 
дования, инструментальные 
мастерские 

К складским помещениям отно 
сятся участки, занятые хране 
нием. заготовок, межоперацион 
ным хранением инструмента, 
материальные кладовые, кладо 
вые смазочных средств и т.п. 
Участки цеха, предназначен 

лектации гото ные для хранения готовой 
вой продукции продукции перед ее переда 

чей на склад готовой про 
дукции 

Прочая площедь Участки цеха, которые не 
могут быть отнесены к выше 
перечисленным категориям. 
К прочей площади относятся 
участки цеха, занятые глав 

площади (без кон торских помещений) 
проволоч SEN rex 

ный цех Bai пех. 
60 6270 

то 58 

5 5IC 

10 10 

15 IO 



Продолжение табл. 21 

Категория 
площадей 

Назначение и характеристика \Процент от общей 
площади (без кон 
‘торских помещений 

проволоч прутко 
ный цех вых цех 

Конторская и 
бытовая пло 
Wan 

Примечания. I, 

ными и пожарными проездами, 
лестничными клетками, венти 
ляционными системами, транс 
форматорными подстанциями, 
пристроенными к цеху и.т.п. 
К конторским и битовым пло СКиМ 19296 
щадям относятся участки, за 
нятые конторами, конструктор 
ским бюро, электронноВычисли 
тельными машинами „айепетчер скими пунктами и д ‚ общест 
венными организациями, пунк 
тами медицинского обслужива 
ния, столовыми, буфетами, са1 
тураторными помещениями для 
приема пищи, гардеробами, ду 
шевыми и санузлами 

Приведенные данные должны использоваться при 
разработке ТЭО или предпроектных материалов для 
определения утверждаемых показателей по площадям. 
Площади цехов (отделений). и участков определяются 
по строительным осям. 
В площади цехов (корпусов) включаются площади под 
валов, а также местных площадок, занятых вспомога 
тельным оборудованием (вентиляторы, пульты, электро 
шкафы); в многоэтажных цехах площадь всех этажей 
(согласно СНиП П908Т Производственные здания 
промышленных предприятий). 
В зависимости от наличия централизованных ремонтно 
инструментальных служб. 

2.4. Нагрузка на пол и требования к полам приведены в 
табл. 22. 

2.5. Нормы проходов, проездов и расстояний 
между элементами зданий и оборудования. 

Нормы проходов и проездов приведены в табл. 23. 
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Нагрузки на пол и технологические требования к полам 

Таблица 22 

Наименование участков Нагрузка Технологические требования к полам Рекомен |Рекомендуе 
еха на дол емый мая отделка i tue’ |стой Ces устойчи тепло кисло аип Мая к КОСТЬ HCR=.| BocTh к стой то пола регородок к OH мехами кость стой 

деоб вость| ческим кость 
разо воздей 
ванию СТВИЯМ 

Основное производство, [2 Мозаичные |Масляная 
за исключением нижепе ПЛИТЫ окраска на 
речисленного: высоту 2 M 

участок индукцион 5 Мозаичные !Масляная 
ных печей для на ПЛИТЫ окраска на 
грева слитков высоту 2 м 

участок хранения 510 ‚+ Мозаичные |Масляная 
крупного прессового ПЛИТЫ окраска на 
инструмента высоту M 

травильное отделение 2 Керамичес| Ke чес 
кая плитка|кая плитка 

термический участок |3 

Основные цеховые проезды! От проев| 
да тран 
спорта 
грузоподь 
емностью 
5т 



RE Продолжение табл, 22 

Наименование участков Нагрузка Технологические требования к полам Рекомен Рекомендуе 
цеха me стой |oes устойчи| тепло кисло ДУ вмый мая отделка 

кость |wer |звость к стой то ид. стен и пе 
ORS пола регородок 

K Oe гро мехами кость стой 
деоб |вость ческим кость 
разо воздей ванию CTBMAM 

Комнаты мастера, Линолеум Масляная 
слесарные участки, окраска: на 
комнаты дежурного высоту ам 
персонала, матери 
альная кладовая 

Санитарные узлы — Керами Керамичес 
ческая кая плитка 
плитка 



Таблица 23 

Ширина прохода и ‚проезда с учетом размеров тары 

Наименование проходов ЗОНЫ 
и характеристика ‘пра од п ри транспортных средств 

уче Носто  ДВух 

бо ном KOREX двяхе 
нии, 
рис.3 

Проезд между мя зонами обслуживания 
оборудования 

Проезд для передви’° 600 “700 2500 
жения малогабаритной тары шириной "а" до 
400 мм 

Тележка ручная с та 900 706 3100 
рой размером та рано чач XO и] мм 

Электрокар с подъем 1600 4200 
ной платформой и це 
редаточные тележки 
узкоколейному пути с та ‘разме 

ma раНО "a" до 7360 ММ 
Передаточная тележка 2500 700 по нормальному 
подорожному пути с 
размером тары шири 
Hol "a", равным 
не тележки 

Передаточные тележки а+500 700 по нормальному 
подорожному пути с 
размером тары шири. 
ной "а" более ширины 
тележки (то же для 
электропогрузчиков) 

Проезд при одной зоне обслуживания 
оборудования 

Проход для рабочих 600 700 1300 1800 и передвижения мало 
габаритной тары 
шириной "а" до 
400 мм 

прохода и проезда, 
мм 

зН 

1900 

1900 

2300 



№ 

Продолжение табл. 23 

Размер Ширина |Ширина прохода и проезда, 
Наименование проходов транс зовы MM 
и характеристика портных обслу — транспортных средств |средств жива о их а (с уче НИЯ роняем сторон|та том бы сбору |пвиже нем товых дова |чии, ДВИЖо 

Poa), НИЯ, |рпс.1,2| НИИ, 
DOB), MM MM рис.3,4 

Тележка ручная с 900 700 ‚1600 2400 1900 
размером тары по ши. 
рине "а" до 700 мм 

Электрокар с подъем |1600 700 2300 3700 2300 
ной платформой. и пере 
даточные тележки по 
узкоколейному пути с 
размером та шири 
ной "a" до 1200 мм’ 

Тележка по нормаль |2500 700 3200 
ному железнодорожно 
му пути с размером 
тары шириной "a", 
равным ширине телек 
KB 

Электропогрузчик, а+500 700 .а+500+700 — 

электрокар и тележка 
по нормальному желез 
нодорожному пути с 
размером тары тири 
ной "а" больше шири 
ны транспорта 

Примечания. Г. Размеры проездов указаны от стационарного техно 
логического и транспортного оборудования с учетом 
ограждений движущихся частей. 

2. "а" обозначение размеров тары по ширине. 
3. Максимальная ширина прохода принимается равной 

800 мм. 
4. Отсутствие возможности устройства прохода для 

рабочих по полу цеха может быть заменено устройст 
вом галереи той же ширины над полом цеха. 



Рис: I. Односте Jona обслуживания в 
ронний проезд между —— 
двумя зонами обслужи 

вания оборудования т ofS 
Зона — обслуживания 

и п м 
Рис. 2. Односторонний проезд при одной зоне 

обслуживания оборудования 

ии 
_Эона_ обслуживания 

— з 

oe 

Зона обслуживания 

Рис. 3. Двухсторонний проезд между двумя 

зонами обслуживания оборудования 

P| Sona obtaymusanus 

т 
Рис. 4. Двухсторонний проезд при одной зоне 

обслуживания оборудования 

47 



Ширина проходов’ и проездов приведена ниже: 

Ширина проездов и 
проходов, мм 

Магистральный проход рабочих .ecservevenceserecerercne [2001600 
Транспортный проезд при одностороннем 
интенсивном движении напольного акку 
муляторного транспорта о ъъььвовоововиневиньее 22002500 
Транспортный проезд при двухстороннем 
интенсивном движении напольного акку 
муляторного транспорта 1... съ. ьзоззевоввовеееевьвь» 30004200 
Транспортный проезд при движении 
грузовых автомашин или пожарный проезд „..,,еъеньзь»», 00005500 

Tadapur приближения железнодорожных 
путей широкой колеи (ТОСТ 923873) ....crceveverecveres 0000 

Проходы и ‘проезды в цехах по необходимости и в соответствии 
с технологической планировкой совмещаются. 

Во всех местах выхода рабочих из ворот и дверей зданий в 
зону движения железнодорожного и автомобильного транспорта должны 
быть установлены предупредительные сигналы (светофоры, специальные 
указатели). 

Расстояние между оборудованием и элементами здания приведено 
ниже: 

Величина расстояния 
не менее, м 

расстояние от стены до оборудования 
ри фронте работы от стены) „.... оке вонеровььво» 330 

Расстояние от стены до оборудования 
(при фронте работы от центрального 
проезда 
Расстояние между смежным оборудованием: 

при одном рабочем месте между оборудованием 1,5 
при двух рабочих местах между оборудованием 2,0 

Расстояние между смежным осорудованием 
ВНО зоны рабочего места „....., оно восвоювововееееь [98 
Расстояние от колонны до оборудования 
при фронте работы от КОЛОННЫ „.... „о ъьовьовьетно» Lgl 

Расстояние от колонны до оборудования 
при фронте работы от центрального проезда 0,6 

ооо ооо поро оо оно осо ооо ооо вов во ророс ех 2,0 

Расстояния указины от наружных габаритов оборудования, вклю` 
чающие крайние положения движущихся частей, открывающихся дверок, 
выемки роликов, выкатки прокатных клетей и постоянных ограждений. 

Зелезнодорожные пути, расположенные в пехе или на прилегаю 

42 



19m. 

щей к нему территории, должны иметь гарантийные габариты безопас 
ности по обвим сторонам пути. При широкой колее не менее 2 м, при 
узкой не менее 0,8 м, считая от головки рельсов. 

Расстояния от колонн, стен и между агрегатами принимаются с 
учетом конфигурации и глубины фундаментов как агрегатов, так и 
строительных конструкций (колонн, стен). 

Указанные нормы не учитывают каналов промпроводок (вода, пар, 
сжатый воздух и т.д.} и площадок для хранения металла у оборудова 

ния, которые следует учитывать отдельно для каждого конкретного 
случая. 

При обслуживании агрегатов мостовыми кранами расстояния от 
стен и колонн принимаются с учетом возможности обслуживания агре 
гатов при крайнем положении крюка крана. 

Расстояние между сложным механическим оборудованием опреде 
ляется в каждом отдельном случае, исходя из габаритов основных 
рабочих машин и вспомогательных механизмов, входящих в его состав’ 
(подвальные помещения, насосные установки, перевалочные устройст 
ва и др.). 

3. Нормы расхода и требования к параметрам и качеству 
сырья, вспомогательных материалов, топлива, воды, 

электроэнергии, газа, пара, воздуха 

3.Т. Нормы расхода сырья и вспомогательных материалов 

ебования, предъявляемые к сыры 
слиткам, проволочной заготовке 

Слитки должны поставляться цилиндрической формы разрезанными 
на части с обрезанной литниковой частью. 

Допускаемые отклонения‘ составляют: 
по дмаметру минус 6 мм; 
по длине 15 мм. 
Поверхность слитков не должна иметь литейных пороков, в том 

числе шлакового засора раковин, неслитин, трещин и пр., за исклю 
чением отдельных частей чистых раковин глубиной не более 3 мм. 
Допускается зачистка поверхностных дефектов на слитках: диаметром 

менее 400 мм на глубину, не превышающую 6 мм; диаметром 400 мм 
на глубину, не превышающую 8 мм. При этом выемка должна быть поло 
гой, без резких углов и переходов. В плоскости среза слитков He 

должно быть усадочной и газовой пористости и шлаковых включений. 
Косина реза не должна превышать 5 мм для слитков диаметром до 

200 мм и IO мм для слитков диаметром 300 мм и 400 мм. Заусенцы 
4 “2 



на кромках должны быть удалены. 
Заготовка для проволоки (катанка) получается в процессе не 

прерывного литья и прокатки. 
Совмещенные процессы плавки, разливки и прокатки проволочной 

заготовки будут представлены в составе норм по литейному произ 
водству. 

Требования, предъявляемые к катанке 

Катанка по всей длине должна иметь ровную гладкую поверхность 
без трещин, закатов, прирезов, заусенцев, плен, пузырей и т.д. 

Допустимы малозначительные дефекты на поверхности (вмятины, 
риски и др.), если их глубина при контрольной зачистке не превыша 
ет 0,3 мм для катанки диаметром 616 мм. 

Показателем расхода сырья является выход годного. Величина 
выхода годного определяется расходом металла на изделие. 

Отходы металла делятся на возвратные отходы и безвозвратные 
потери. 

К возвратным отходам относятся: 
геометрические отходы (прессостаток и прессрубашки, обрез 

ка захваток и концов, стружка). 
Размеры прессостатков, прессутяжины и толщины прессрубаш 

ки см. в табл. 7. 
технологические отходы на наладку оборудования, на контроль 

ных операциях. 
К безвозвратным относятся потери на угар при нагреве и в 

раствор при травлении. 
Проценты отходов и потерь на операциях приведены в табл. 24, 

25, 26. 
Нормы расхода вспомогательных материалов для прутковых и 

проволочных цехов приведены в табл. 27, 28, 

Выход годного no группам изделий приведен ниже: 

Выход годного,$ 
Прутки медные 

THHYTHE „ео рьеньооноооовиоо но овоооо ово» OF 
прессованные „...,. ооо ововоюооооненьно»» ВО 

Шины Медные „.... „роение нья коново воовеесовань. 88 
Профили медные .„..... оз очониоочеовоавосотовове. GO 
Полосы коллекторные МК .......ъеьъевовооюожоньев 72 



Wow 

Прутки 163 
ТЯНУуты@ „.......„,„ 

ооо пооо ооо оооновоотовое 8 
прессованные „.....,.. зоо вьововувсеоовов 

Прутки Л059Т 
тянутые ооо тосов EDO ORE BRE SHE HOE НЕЕ RED 

прессованные vec ccacccrevcccccecccccccccccccs 
Прутки, полосы, профили 

0621 Рае ee nese ово сое хов осо ооо 

JMn5911 ооо о ооо осс чо ов оч оо хаосе 

Никелевые аноды „...... оо соооровввевовотьвовье 

Прутки БрАМц92 
прессованные роооорооооо вос о oH DE ро рьооохавось 

тянутые хоче соо оо фо ооо ое оо оо ооо ооо сос 

Прутки BpkMn3—4 
прессованные „...„,ънь он сао виновно юоюовонов 

ТЯНУТЬ „ее о чоео ооо роно во ниечоноютьоне 

Прутка Bpotl43 

прессованные „....... ооо кан отаововеаново 

ТЯ ВУТ... ооо ооо новин оо березе севьаь в 
Прутки БрАЖНМц944Т осс cence sec зосочановь 
Прутки БРАЖНМТО4АТ oo. eee scene а, еее оевеь 

Прутки монельметалл „о ьеьенооь нь отованоно 

Выход годного по проволоке представлен ниже: 

Проволока 

Выход 

БрАМц92 .„.. eect еовввев ия иена нео зочовононье 

Бр0Ц43 „...... о ооеововое ово ою то ововесвьюеь 

БРЕМиЗГ ‚„......,сеоооввоововово свою вое наев а 
Константановая „..,. ль ооо воовавоооововь 

Манганиновая „зе еена ооеото со оо воса во во вов 
Сплав монельметалл wo. ево кое вовь ооо воев 

Нейзильберовая 2 осс ence ccc nnn eccteceereccesrecne 

Сплав МНЗКТ „и... ое нь ео вое наро юозивововооно 

Никель кремнистый „....еь возок оотаьи во вовне 
163 литая катаная заготовка serene weer ae nes 

Л63 прессованная заготовка ‚......... 
ЛС 591 прессованная заготовка eae 

72 

82 
80,8 

80,3 
80,8 
80,6. 
88,5 

76,8 
“71,5 

69,6 
73,0 

65;0 
70,4 
75,0 
76,8 
67,0 

годного, 

73,0 
93,6 
74,5 
79,2 
75,2 
84,0 
88,2 
82,3 
79,0 
94,096,0 
83,8 
85,8 



Таблица 24 

Отходы и потери на операциях в прутковых цехах 

Наименование оборудования Отходы и потери на операциях. 
геометри технологи безвоз 
ческие ческие вратные 

Горизонтальный г лический 
пресс усилием 5 KH 7,515 II,5 
Горизонтальный гидравлический 
пресс усилием: 

25000 кН 15 22, 
31500 кН О 0,52 
20000 KH тот I,5 

Стан ценной волочильный 
усилием: 

I50 RH См.табл. 26 0,5 
300 кН бы.табл.26 I 

Комбинированная линия воло 
чения, резки, правки и поли 
ровки для прутков диаметром, 
MM: 

310 0;5 I 
620 0,5I I 

1028 0,51 I 
Рольганговая электропечь для 
дисперсионно твердеющих сплавов 0,1 
Рольганговая электропечь 
для отжига прутков в за 
щитной атмосфере 0,1 
Колпаковая электропечь для 
отжига в защитной. атмосфере 0,1 
Травильная установка для 
прутков с механическим по 
качиванием садки 0,1 

Нормы расхода вспомогательных материалов для прутковых и 
проволочных цехов приведены в табл. 27, 28. 
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Таблица 25 

Отходы и потери на операциях в проволочных цехах 

Наименование оборудования Отходы и потери на операциях, 
теометри технологи|  безвоз 
ческие ческие вратные 

`Однократные волочильные машины 0,3 0,5 
Многократные волочильные 
машины и машинные линии с 
совмещенным отжигом 0,3 0,5 
Протяжные печи для отжига 
проволоки диаметром 1,60,2 мм 
в защитной атмосфере 0,1 
Протяжная печь для отжига 
проволоки диаметром 
0,450,08 в защитной ат мосфере 10,1: 0,1 
Колпаковая электрическая 
печь для отжига бухт в за 
щитной атмосфере 
Травильные установки для проволоки 0,2 0,1 

Таблица 2 

Реометрические отходы Ha операции волочения 
на цепных станах 

Цепные станы Длина зах Диалазон длины Геометрические 
ватки, мм заготовки, м отходы на опе рации волочения, 

Стан усилием, KH: 
300 140160 2,58 6,41,8 
150 120150 2,58 61,5 

3.2. Нормы расхода топлива, воды, электроэнергии, газа, 
пара, воздуха 

Нормы расхода условного топлива на I т готовой продукции при 

ведены ниже: 
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Нормы расхода вспомогательных материалов 

Таблица ez? 

Наименование материалов ГОСТ или TY Расход материала на I т годного Назначение рас 
прутковопрес прутковопро ХОДА 

совий цех фильный цех 
медного про 
ката 

На технологические нужды 

Масло машинное "С" или 
"СУ", кг 2079975 0,8 5,6 Технологическая 

смазка 
Масло растительное, кг 112873 0,005 0,6 To же 
Мыло хозяйственное, кг MPTY 18/23368 0,035 0,8 Змульсия, хозяй ственные нужды 
Мыльная стружка, кг TY~I8—PCBCP26774 0,010 0,85 То же 
Графит молотый, кг 829573 0, 05 0,02 Смазка 
Кислота серная, кг 218477 0,3 13 Травление изделий. 
Масло веретенное, кг 2079875 0, 045 0,3 Смазка 
Нефтебитум, кг 2224576 0,04 Смазка 
Нигрол, кг 0, 12 То же 
Масло трансформаторное в, 28280 0,1 

На инструмент и прочие нужды 

Ножовочное полотно, шт 664568 0,018 0,04 
Шлифовальная шкурка на 
полотне, га УР 

500975 0,0045 

i 
“ 

Wp? 

Продолжение табл. 27 

`Назначение рас ту Расход на 1 т годного 
Наименование материалов |ТОСТ или о трее прутково про хода 

фильный цех совий цех eer про 
ката 

04 0,010,03 
Диски пильные ит. 2196376 о 25 0,060, 1 Инструмент 
Сегменты к дискам, шт. |246475 To xe 

3470 0,005 0,07 
фрезы 200х2, шт. СПТУ р 0,02 0,02 
Волоки твердосплавные, кг| 945375. 6.006 
Керамические фильеры кг|542676 ‚ 

a" 
220982 0, 0008 Пластины победитовые, кг 

015 0.3 Хозяйственные 
Канат хлопчатобумайный [48375 нужды 

xr 27 0,5 Протирка оборудова 

Керосин кг 1840973 о, ’ ния 
0,036 7 

Пожарные рукава, м 47275 
0,005 

Бура техническая кг 842977 0,01 

Круги шлифовальные хг 1242475 ля KTOPOB колле. seer TB. BK=20 » кг 0,29 высокой точности 

Упаковочные материалы 
Для тянутых 

51577 0,45 0,45 
Бумага упаковочная » KT прутков 
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Продолжение табл. 27 

Наименование материалов ГОСТ или ТУ Расход материала на Т т годного 
прутковопрес 
совый цех 

прутковопро 
фильный цех 
медного про 
ката 

Назначение рас 
хода 

Ткань упаковочная 
И технического назна 
чения, м 

Бирки железные, шт. 
Бирки деревянные, шт, 
Гвозди железные, кг 
Бумага парафинирован 
а Kr 
Бумага водонепроницае 
мая, кг 
Ящики деревянные, шт. 

Бирки из белой жести „шт. 

553031 

403463 

956979 

832875 
1861773 

0,851,0 

20 

20 

13 
0,2 

0,4 

I,0 
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2025 

Для тянутых прутков 

Прутки на экспорт, 
Шины, коллекторы 
Для тянутых прутков, 
шин, коллекторов 

Прутки на экспорт 

То же 

Для коллекторов 
высотой до мм 
Прутки и полосы 
на экспорт 

3/9 +2 

Таблица 28 

Нормы расхода вспомогательных материалов в проволочных цехах 

Наименование материалов] ГОСТ или TY Расход материала на_Т т годного Назначение 
проволока слож проволока расхода 
ных сплавов латунная 

На технологические нужды 

Машинное масло, кг 2079975 0,8 0,55 Технологическая 
смазка 

Растительное масло, кг 112873 0,05 0,45 То же 
Мыло хозяйственное, кг РТУ 18/23368 0,9 0,6 Эмульсия, хозяйст 

венные нужды 

чыльная стружка, кг ТУ18РОЭСР26774 2,2 0,2 To же 
Серный порошок, KT 12776 0,03 0,15 Смазка 
Графит молотый, кг 829573 0,15 То же 
Кислота серная, кг 218477 40 5 Травление изделий 
дислота азотная, кт 70177 16 1,5 
Клей дикстрин, кг 0,63 Смазка 
Клей Галерта, кг 0,02 То же 
Сода каустическая, кг 226379 3,3 Приготовление 

раствора 
Известь, кг Т,5 

На инструмент и прочие нужде 

Карбид бора, кг 574474 0,008 0,0005 На инструмент 

Бура техническая, кг 842977 0,28 То же 



гв Продолжение табл. 28 

Наименование материалов ГОСТ или TY Расход материала Ha I т годного Назначение 
проволока слок| провалака расхода 
ных сплавов латунная 

Фильеры победитовые, кг 0,1 Инструмент 
Пудра алмазная синтети 
ческая, карат 920680E 2,8 0,8 ‘To же 
Волоки алмазные, кг 627177Е 0, ТТ 0,05 oT 

Волоки твердосплав 
ные, кг 94 5375 0,03 0,03 

542676. 
Керосин, кг 1849973 0,4 0,2 Протирка оборудо 

вания, фильер 
Асбобумага, кг 2377979 0,05 0,02 
Тринатрийфосфат, кг 80176 0,1 0,1 Хозяйственные 

Нужды 

Сода кальцинирован 
ная, кг 0,4 0,1 То же 
Войлок технический, кг 28872 0,1 0,015 
Тара упаковочная ‚м. 51509 0,7 
Канат хлопчатобумаж 
НЫЙ, КГ 48375 0,25 0,3 Хозяйственные 

нужды 

Упаковочные материалы 

Катушки пластмассовые, 
Шт. 

р 
Для проволоки ди 

у аметром, мм: 

a 

37 gn 
Продолжение табл. 28 

Наименование материалов ГОСТ или ТУ Расход; материала на I т годного Назначение расхода 
проволока слож проволока 
ных сплавов латунная 

4000 0,030,05 
1000 0,06~0, II 

2000 0,120,25 

Катушки деревянные пт. а и 

530 600 0,260,48 
110 0,50,85 

Бумага парафинирован проволоки ди 
Hag, кг 956979 в мм: 

8 2 0,030,11 
7 0,120,25 
5 0,260,85 
2 4 0,91,2 

с ки ди 
цагат, KT 1626670 0,30,38 0,2 6 ММ 

И 
Bymara упаковочная ‚кг 51577 11,3 I ВТ, MM 

4 
проволоки ди 0,50,6 0,4 0,5 Вы Т,36 ММ 

опоки T= 
Бирки железные, шт, р м: 

6575 50 0,51,2 

gS 



УЗ Продолжение табл. 28 

Наименование материалов РОСТ или TY Расход материала на I т годного Назначение 
” 

проволока слож| проволока расхода 
ных сплавов латунная 

Бирки деревянные ‚шт. Для проволоки ди 
аметром, мм: 

7065 50 0,031,2 
45 25 I,36 

Гвозди железные, кг 403463 Для проволоки ди 
аметром, мм: 

8,02,5 т 0,030, II 
0,70,9 0,120,85 

Ящики деревянные шт. 18617.73 Проволока диамет 
ром, мм: 

185 20 0,030,05 
Бирки фанерные на 34 20 0,60,тт 
ЯЩИКИ, шт. 1618 0,121,2 

3 1,32,4 
Проволока железная, кг 1,50,7 1,35 Дизметром 0,56 мм 
Джутовая ткань, м Дивметром, мм: 

7,5 29 0,50,85 
3043 2924 0,96 
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Нормы расхода условного 
топлива, кг.усл.топлива 

Медный прокат „...... зе зееооононотеооовооноее 00,0 
Латунный прокат... ое еоооовитовотооо еее 6930 
Медноникелевый прокат „;..... еее ниоооовоесоье [9030 
Бронзовый Прокат „оо оеоеоозеновососаьье 9030. 
Никелевый прокат „еее со оесаооивеовееьово»е [7030 
ЦИНКОВЫЙ Прокат .......ъь ее ооосоноочооовоовоноее 7030 

В прутковопроволочных цехах рекомендуется применять газ 
в качестве топлива для нагревательных печей к прессам больной 
мощности там, где электронагрев является экономически не эффектив 
ным. Резервным топливом к природному газу следует предусматривать 
мазут. 

Нормы расхода энергоносителей (электроэнергии, волы, пара, 
сжатого воздуха) на I т годного для прутковопроволочных цехов 
приведены в табл. 29. 

3.3. Требования к снижению расхода 
топливноэнергетических ресурсов 

Уровень утилизации вторичных ресурсов 

В цехах по производству прутков и проволоки основными техно 
логическими агрегатами, работа которых связана с потреблением 
топлива, являются печи. Коэффициент полезного действия в сущест 
вующих печах колеблется в пределах 2530%. Остальное тепло теряет 
ся с высокотемпературными уходящими газами в окружающую среду. 

Для использования тепла отходящих газов необходимо предусматри 

вать в цехах экономайзеры, котлыутилизаторы, рекуператоры. 
Котлыьутилизаторы используются для утилизации тепла отходя 

щих газов с целью получения пара энергетических или отопительных 
параметров. 

Рекуператоры используются для подогрева воздуха, используемо 
го при горении топлива, 

Экономия топлива от установки рекуператоров с температурой 

подогрева воздуха до 450°C составляет 400500 т усл. топлива/ год. 
Экономайзеры устанавливаются с целью подогрева сетевой воды 

уходящими дымовыми газами, 
Экономия топлива от установки экономайзера на выходе’ рекупе 

ретора для подогрева сетевой воды с 70°C до 130°C составляет 
10091200 т усл. топлива/год. 

55 
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Таблица 29 

Нормы расхода энергоносителей на I т выпускаемой продукции 

Наименование цеха Нормы расхода энергоносителей на I т выпускаемой продукции 

‘свежая циркуля пар, электроэнергия, сжатый защитный вод, иконная t/t KBreu/t ваэжях, ras, мз/т 
МЗ/т Bane ‚ мЗ/т 

мз/т 

Цех по производству 
латунных прутков 16 84 0,6 ITIO 78 40 
Прутковопроволочный 
цех сложных сплавов 3,7 #15 0,3 Бронза 995 100 300 

Медно 
никелевые 2270 
Никелевые 2270 

Прутковопрофильный 
цех медного проката 8,2 45 I 1229 25 60 
Цех латунной проволоки 5 130 0,3 1700 3 50 

Примечания. I, Напряжение сети переменного тока 380 В; для насосноаккумуляторных станций 6000 В. 
а. Давление пара 3I0 4.105 Па, температура 15095. 
3. Давление сжатого воздуха 4+ 10°6 10 Па. 
4 Свежая вода применяется для приготовления травильных и обезжиривающих растворов, 

а также в качестве промывных вод травильных и эмульсионных установок. 
5. В нагревательных индукционных установках промышленной и высокой частоты для охлаж 

дения индукторов, конденсаторных батарей применяется вода, отвечающая требованиям 
OCT 287473. При этом содержание примесей не более 40 мг/л для конденсаторных 

батарей и 20 мг/л для индукторов. 
6. Для приготовления эмульсии для смазки, a ae rs BH сосноаккумуляторной станции 

рекомендуется вода с жесткостью не более 3,5 мг+экв/л. 

Hg 

Продолжение примечания табл. 29 

7. Состав водородсодержащего газа, который принимается в печах без ваку mpongins i с негерметициым уплотнениями стыков, для всех сплавов, кроме. меди: т, 4$; 0 
0 не более 0,0005%; CO до 0,003%; 605 до 0,001%; No — остальное; TOdKAa росы 2 

минус 70°C, 
Для меди: 

Hy 0,51,5%; не более 0,0005; CO до 0,003%; С02 до 0,0018; N 2 0с 
тальное; точка рбены. минус 60°C, 

В печах с вакуумированием и герметичными уплотнениями защитный газ применяется для 
ципко и оловосодержащих сплавов: Но 25%; 05 до 0,0001%; CO 0,0018; CO, 0,001%; No остальное; точка росы” минус 7вос. 
Для меди, Яля хромистой. меди состав газа в этих цечах такой же, как в печах нецер 
метичных, а для бериллиевой меди точка росы должна быть минус 800c, 
При содержании водорода от 4 до 25% одновременно с защитным газом применяется 
азот для продувки оборудования, потребляющего водородсодержащий газ. 
В рольганговых электропечах азот используется для создания пламенных завес. 
Требования к азоту по содержанию приносе 02 не более: 0,0005%, отсутствие капельной 
влаги, масла, механических примесей. 
Снабжение защитным газом и азотом централизованное, 



Для более рационального использования водных ресурсов не 
обходимо: 

увеличивать оборотное водоснабжение; 
создавать бессточные системы водоснабжения с полным исполь 

зованием сточных вод в оборотном водоснабжении; 
совершенствовать системы водоснабжения путем разработки и 

внедрения маловодных и безводных технологий: устранение травления 
за счет светлого отжига, многоступенчатая противоточная промывка 
металла после травления. Расход промывной воды сокращается при 
двухступенчатой промывке в 725 раз, при трехступенчатой в 30 
80 раз по сравнению с одноступенчатой промывкой; 

применять замкнутые контуры охлаждения индукционных ‘печей 
к прессам (с заполнением замкнутого контура конденсатом из ко 
тельной или специально подготовленной водой); 

использовать очищенные (первые порции) поверхностные дождевые 
воды для подпитки оборотных систем и для других технологических 
нужд; 

исключить применение воды питьевого качества на технологичес 
кие нужды; 

осуществлять полный контроль за использованием воды с по 
мощью расходомеров; 

применять консервацию и фильтрацию эмульсии с целью увеличе 
ния срока ee службы. 

4. Нормы запасов и складирования сырья, заготовок, 
основных, вспомогательных материалов, готовой продукция, нормативы складских и подсобных помещени 

В цехах по производству прутков и проволоки предусматриваются 
склады заготовок, межоперационные, а также участки комплектации 
готовых изделий. 

В зависимости от масштаба производства и размеров цеха 
в нем предусматриваются складны масел, вспомогательных материалов, 
инструмента и т.д. 

4.Т. Расчет площади цеховых складов и участка 
комплектации готовой продукции 

Площадь складов определяется зависимостью 
РТ 

“Oo 4.4 
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общая площадь склада, м; 
годовое поступление материала, т; 

— норма запаса материала, дней; 
количество рабочих дней в году; 

g — общая нагрузка на полезную площадь склада, тле (прини 
мается как произведение нагрузки на I mM“ площади склада 
на высоту укладки, м); 

a@ — коэффициент использования площади. 

1 

Данные для расчета площади складов приведены в табл. 30. 

4.2. Нормы хранения ОДА, заготовок, 
основных и вспомогательных материалов 

Склад заготовок 

Запас хранения материала на складе заготовок предусматривает 
ся в объеме 34 сут при годовом выпуске до 20 тыс. ти 2,53,5 сут 
при годовом выпуске 2140 тыс.тонн. 

Межоперационный склад 

Количество материала, хранящегося на межоперационном складе, 
приведено ниже: 

Количество хранящегося 
материала от сменной 

выработки, 
Участок перед травлением, заковкой, 
ВОЛОЧеНИеМ И Т.Д. sccccscccssceaccscececcces 2030 
Перед термообработкой „.... „ее ъееетьновь нь» 1218 
Участок ОТК зо оооеоотттовововоооо». 4000 

Нормы переработки грузов одним рабочим (тонн в смену) пред 
ставлены нике: 

Механизирован Механизиро 
Bech цикл робот Bawa часть 

работ 

Склад заготовки 2030 
Межоперационный склад 3040 1525 
Участок: комплектации 
готовой продукции [020 510 

Приведенные нормы переработки грузов одним рабочим являются 
величиной усредненной. Для более точного подсчета необходимо рас 
считывать время каждого цикла обработки партии груза, 
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09 Таблица 30 

Исходные данные для расчета площади складов 

Наименование Вид упа Способ Нагрузка Рекомендуемая высота укладки, м Коэффициент 
материала КОВКИ’. хранения |на Тм использова 

полезной кран мо края мо электропо ния площади 
площади стовой СстТовой °С грузчики 

или под автостро. фронтальные 
весной пом или С боковым 
со стро кран захватом, 
цами штабелер напольные 

штабелеры 

Склад заготовки 

Слитки круглые Контейнер Штабель |1,52,0 2,0 3,0 3,0 0,350,45 
сплошного св 
чения 

Межоперационный склад 

Прутки, прово |Связки, Столлак 1,62,4 [2,0 3,0. 0,30,35 
лочная заготовка] поддон штабель 3,44,5 2,0 3,0 3,0 0,350,45 

Участок комплектации готовой 
продукции 

Прутки из меди |Связки, Стедлая 3,94,3 3,0 3,0 0,35 
ий ее сплавов поддоны штабель 3,44,0 I,5 1,5 3,0 0,35 
Проволока из Бухты, То же 1,11,9 4,5 4,5 0,350,45 
меди и ее поддоны Т,6 2 3,0 4,5 0,350,45 
сплавов 



5. Фонд времени и режим работы рабочих, 
нормативная численность производственных 

ий вспомогательных рабочих, 
инженернотехнических работников и служащих 

5.1. Фонд времени и режим работы рабочих 

Исходные данные для расчета фондов времени рабочих сы. 
в табл. I. 

Действительный годовой фонд времени .рабочих приведен в 
табл. 31. 

Таблица 31 

Действительный годовой фонд 
‚времени работы промышленнопроизводственного персонала 

Продол!Номи| Планируемые потери рабочего времени, дни Дейст RTO IDA наль ero витель 
ность” [ный |ОЧередные отпус| вымол |боде| вс no he 
рабо |тодо|ЭТПуока_ |ка по |нение |зни 2@Db (рас 
чей вой |ос |до Сере общест дни| or четный 
недели, |фонд |нов|пол Мен“, Ree номи фонд 
q Bpe {Ho |ни НОС я наль време мени, тедь| И PO Заннос ного ни 

Ч ный Дам тей фонда 

4Т 2070 |15 3 2 6 {2 38 }13,7 1787 
АТ 2070 |118 |3 2 6 12 |4Т 14,8 1763 

“AT 2070 124 3 2 6 I2 47 |I6,8 1722 
36 1830 123 3 2 6 Ie 47 |I5,4 1548 

5.2, Нормативная численность производственных 
и вспомогательных рабочих, 

инженернотехнических работников и служащих 

Численность производственных рабочих 

Явочный состав производственных рабочих определяется на ос 
новании затрат труда по отдельным видам технологического оборудо 
вания и соответствующих фондов времени работы рабочих: 

Ат Py Г Р н= ЕЕ 22 2 eee ЧЫ ЗИ Эт Bo о) 

явочный состав производственных рабочих; 
фактическая загрузка отдельных видов технологического 
оборудования и рабочих Мест в станкочасах; 

H 
Ay 
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Р п Количество состава бригад, обслуживающих соответствующее 
технологическое оборудование и рабочие места; 

o, — ибминальные фонды времени работы рабочих на cooTBeTCT— 
вующих агрегатах. 

Списочный состав производственных рабочих определяется с 
учетом подеменных. 

Количество подсменных принимается в зависимости от потерь 
номинального времени (см. табл. ЗГ) и составляет 15% от явочного 
состава рабочих. 

Расстановочный штат производственных рабочих на основном 
оборудовании приведен в табл. 32. 

Таблица 32 

Расстановочный штат производственных рабочих 

волочения, резки, правки 
и полировки прутков диа 
метром 310; 20; 1028 мм 

62 

Наименование оборудования Наименование Количество!Категория 
профессии рабочих напо СН 

агрегате [19276 

Прутковые цехи 

Линия гидравлического прес Прессовщик I 
са усилием 50000 кН Нагревальщик I 

Oneparop Ha 
линии 4 

Линия гидравлического Прессовщик I 
пресса усилием 20000 кН Нагревальщик I 

Оператор на 
ЛИНИИ I 

Линия гидравлического Прессовщик I 
пресса с программным уп paBronueM Сием 25000 кн, Вагревальщик I 

‚усилием ЗТ KH Оператор на 
ЛИНИИ I 
Резчик I 

Стан цепной волочильный Волочильщик т Is 
усилием 150 кН, 300 кН 

Комбинированная линия Оператор I 



Продолжение табл. 32 

Наименование оборудования Наименование Количество Категория 
профессии рабочих Haj по 

агрегате [19276 

Линия отделки полос сече Оператор I Тб 
нием 200500 мм< и менев 
200 

Рольганговая электрическая Отжигальщик I Па 
печь для отжига прутков 

Колпаковая электрическая То же T Па 
печь для отжига прутков 

травильния установка для Травильщцик I lla прутков (в концах и бух 
тах) с механическим по Подручный I 
начинанием садки 

Отрезной станок Резчик I I6 

Правильное оборудование Правильник I I6 

Проволочные цехи 

Однократные волочильные Волочильщик I 16 
машины 
Многократные волочильные То же ‘I I6 
машины производства СССР 

Многократные волоанильные Волочильщик I 16 
станы для проволоки диамет| 
ром 0,93,5 мм 

Многократные волочильные То же .0,5 I6 
машины для проволоки диа 
метром 0,3I,4 мм 

Многократные волочильные I человек |Т6 станы для проволоки диа на 3 агре 
метром 0,150,24 мм гата 
для проволоки диаметром Т человек |I6 0050223 мм на 4 агре 

гата 

Машинные линии по произ 
BOICTBY проволоки с сов 
мещенным отжигом для: 

проволоки диаметром 
‚43 MM I I6 

63 



Продолжение табл. 32 

Наименование оборудования Наименование Количество Категория. 
профессии рабочих на по CHull arperare 19276 

проволоки диаметром 
0,150,4 мм Волочильщик 0,5 I6 
проволоки диаметром Т человек 
0,05 мм То же на 3 аг |16 

регата 

Колпаковая печь для Отжигальщик, Т человек Па 
отжига бухт на 4 печи 
Протяжные цечи для отжрга То же I Па 
проволоки диаметром мм 
и более Подручный I Ta 
Протяжная печь для отжига Отжигальщик I Па 
проволоки диаметром не 
менее 0,5 мм 

Травильные установки Травильщик I Ша 
Подручный I ila 

Примечание. Для проектирования объектов расстановочный штат оп 
ределяется с учетом конструктивных особенностей 
устанавливаемого оборудования 

Наименование профессий, код и разряд рабочих приведены в 
табл. 33. 

Таблица 33 

Наименование профессий, код и разряд рабочих 

Наименование Код по общесоюзному Разряд 
классификатору 

Прессовщик на гидропрессах 16080 26 
Нагревальщик цветных металлов| 14417 14 
Отжигальщик заготовок и изделий 
из цветных металлов 15486 14 
Машинист крана (крановщик) 13544 26 
Трубопрокатчик 18309 25 
Завальцовщик T1957 14 
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Продолжение табл. 33 

Наименование Код по общесоюзному Разряд 
классификатору 

Шабровщик 18833 23 
Травильщик 18258 15 
Электросварщик труб на стане 19168 26 
Правильщик изделий из цветных 
металлов и сплавов 15986 26 
Волочильщик 11451 25 
Волочильщик проволоки 11453 25 
Прокатчик горячего металла 16340 36 
Резчик на пилах, ножовках 
и станках 16937 13 
Резчик холодного металла 16988 16 
Прессовщик на испытании 
труб и баллонов 16082 15 
Водитель электро ий 
автотележек 11428 Оклад 
Вязальщик прутков и прово 
Локи 11579 I=2 
Контролер (старший) 12940 35 
Укладчикупаковщик I84T4 14 
Протирщик изделий 16440 i2 

Соотношение между числом производственных рабочих и различимы 
ми категориями трудящихся приведено ниже: 

Соотношение, 
Производственные рабочие „.....ьеььвювевевоеа LOO 
Вспомогательные рабочие „лье. уе», 85100 
ИТР оно ноотнеото ворон оч ие вею оотетно» LHS 
МОП чье» eeceres penne tear eens veserere [Г 

Рекомендуемый состав вспомогательных рабочих приведен ниже: 
Категория 
СНиП 19876 

Основное производство 

Дежурный слесарь еее оне визнюнньь ree LB 
Дежурный электрик ‚„,.... ов ьооььеювазвюнье I6 
Дежурный электрик по освещению .....er55. eee. 16 
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Наладчик оборудования „.....ъьооюовивьеее» [В 

Смазчик нина нью но оо воре ооозороное». ТВ 
Печник „. „съ ьне конно оо воно со вотоовонвовотоье LB 
ВесовщикУчетчик „... ево овоюооевосооье» ГО 
НарядчикУЧетчик Cece eee e cee воооченочоно»» LO 
Кладовщик 1. cere ces sccarecccscreesserescce LO 
Раздатчик инструмента ...ceercccrcccccccseces LO 
Контролер „.........ь ес вееатово воно вовочово»» LO 
Водитель напольного аккумуляторного 
транспорта (по Цеху) „еее озеоовнено» LO 
Электрик для обслуживания средств 
передачи информации системы контроля 
И учета „..... „зоо ооо возовое ооо вовововье» LO 
Транспортный рабочий (стропальщик) ГВ 
Лифтер „.. неее нв ооо воно вовонавововово»» La 
Уборщик производственных помещений [В 

Уборщик инструментальных и ремонтно 
механических мастерских ...ssesceeeereeccocer LB 
Подсобный рабочий при уборке территории Тв 
Рабочий по подвозке вспомогательных 
материалов „..... „о ъооровововрвововоюнаоное» [О 

Ремонтностроительный рабочий .....eeeeee00 IB 
Электрик по контрольноиспытательным 
приборам „..... нь ео воно во во ново ноаооьое о» [А 

Плотник „лисье тово во тоовьювовоньь» LO 
Токарь по изготовлению оборудования 16 
Рабочий по варке ЭМУЛЬСИИ „еее еее» ПВ 
Электросварщик „... „оо зоеооеоововототитоеое. [В 

Цеховая лаборатория 

Старций лаборантхимик „ее вееневочьнсьв» LO 
Лаборантхимик „ое еовоооео воно проносов»» LO 
Лаборант для контроля качества продукции Id 
Препаратор „..., „ов оозо ооо вовосоноенена» LO 
Мойщица ПОСУДЫ „...„.ььо око неоново ссвовеко LO 

Сети водоснабжения промстоков, хозяйственнофекальной 
канализации, очистных сооружений, станций перекачки 

промстоков 

Категория СНиН 
19276 

Эксплуатационный персонал 

Слесарь ВОДОПроводлчик ..esooecscecececevcreree ГВ 



Рабочий подручный водопроводчик „.... нео. Тв 

Ремонтная бригада 

Дежурный слесарьводопроводчик ....cecesereree [В 

Дежурный рабочий подручный 
ВОДОПРОВОДЧИК wecseccscccesvscscesscccccerever IB 
Дежурный машинист станции 
перекачки промстоков .sevececvevcccvcccececees [В 

Участок комплектации готовой продукции 

Приемщик oo „озон оо вова вое во вововиеововатье LO 
Укладчик „...... ооо ооо еьиа воеовововововое LO 
Упаковщик „еее, ооо ьз восс свозоввовочовьее» LO 
Водитель напольного аккумуляторного 
транспорта „.......ъььовововьеоевовь во вовне» LO 
Грузчик „... оо вьзезоо виво во вы ьо ооо вонь вовне [В 

Система вентиляции 

Слесарь систем газоочистки „о ъевьюевовов Is 
Дежурный электрик систем отопления 
И ВОНТИЛЯЦИИ „чо ово во вавовивавовавеве» LO 
Дежурный слесарь систем отопления 
И ВЕНТИЛЯЦИИ „.... съ ьевасо ново воев ооо вььюоь LB 
Слесарь систем отопления и 
вентиляций co о ъьъоо воно ява во возовое ваювьо в 

Ремонтномеханическая, инструментальная 
и фильерная мастерские 

Станочникремонтник ‚..... роевое во вонь вое ь 
Слесарьремонтник „.....ьь ооо во ооо вето вонью 
Станочник фильерной мастерской ....cccceeseres 

Станочникинструментальщик „.......ьььевовьюь» 

Термист „оос оооо ново вое о возе во ва ве в 
Подсобный рабочий „осевою во во ня вв воевав 
ВНО... о ззнннининнннньв DB 

GG 

6. Категории производств по взрывной, взрывопожарной и 
пожарной опасности 

При проектировании и строительстве прутковопроволочных це 

хов следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.1.00476; 
ГОСТ 12.1.01076; ГОСТ 12.2.02076; ГОСТ 12.2.02176; ГОСТ 163978; 
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СНиП 280; "Типовых правил пожарной опасности для промышленных 
предприятий", утвержденных ГУПО МВД СССР; "Инструкции по проек 
тированию и устройству электроустановок" (ПУЭ 76), утвержденной 
Госэнергонадзором", "Указаний по определению категории производ 
ства по взрывной, взрывопожарной и пожарной опасности СН 46374", 
утвержденных Госстроем СССР; "Перечня производств по категориям 
опасности производств цветной металлургии", утвержденного Минцвет 
метом СССР от 11.08.74 и других. 

Определение категории производств, не предусмотренных переч 
нем, а также расчетную проверку установленных перечнем категорий 
в конкретных аварийных условиях, необходимо проводить в соответст 
вии с указаниями по определению категорий производств по взрыв 
ной, взрывопожарной и пожарной опасности CH 46374. 

Взривобезопасность в цехах должна обеспечиваться мерами взры 
вопредупреждения и взрывозащиты, организационными и организационно 
технологическими мероприятиями согласно ГОСТ [2.1.10.76. 

Для каждого помещения цеха в проекте должна быть установлена 
категория по пожаровзрывобезопасности и предусмотрены меры бе 
зопасности, вытекающие из установленной категории. 

Взрывобезопасность оборудования должна быть обеспечена 
средствами, исключающими возможность взрыва. К основным средствам 
взрывобезопасности относятся герметизация оборудования, применение 
рабочей и аварийной вентиляции, отвод взрывоопасной среды, приме 
нение ‘взрывозащищенного оборудования, разбавление взрывоопасной 
смеси воздухом до концентрации взрывоопасного вещества в воздухе 
не более 20% от нижнего предела взрываемости и т,д, 

В помещении со взрывопожарным производством используют элект 
рооборудование только во взрывобезопасном исполнении. Класс поме 
щения оценивается по .ПУ376. 

В местах, где могут возникнуть смеси с воздухом горючих га 
зов, паров или пыли, способные взрываться, предусматривают электро 
оборудование по ГОСТ 12.2.02076. 

Производственные помещения, в которых располагаются взрыво 
опасные и пожароопасные производства, а такке помещения складов, 
рде хранятся взрывоопасные и пожароопасные вещества, должны быть 
оборудованы автоматическими средствами пожаротушения и пожарной 
сигнализации в соответствии с перечнем, утвержденным приказом 
Министра цветной металлургии СССР №. 139 от 25.03.83. 

Расчет количества покарогасядего вещества выполняется на 
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основании инструкции на проектирование установок автоматического 
пожаротушения СН 7576. 

При помещении в одном здании производств или совместном 
хранении материалов (веществ) различных по степени взрыво и 
пожароопасности категория производств и класс помещений по электро 
техническим правилам принимаются по наиболее опасному производст 
ву, материалу (веществу). В этих помещениях предусматривают меро 
приятия по предупреждению возможного взрыва и распространения 
пожара по ГОСТ 12.4.07079. 

Для предприятий, где применяется незначительное количество 
веществ, имеющих низкую взрывопожароопасность, категория произ 
BOUCTB и класс определяются расчетом в соответствии с требованиями 

СН 46374, утвержденных Госстроем СССР. 
В производственных и складских помещениях, отнесенных к 

категориям А, Би В, в которых расположены токсичные, взрывоопас 
ные и взрывопожарные производства, предусматривают контроль ва 
состоянием воздушной среды с помощью автоматических газоана 
лизаторов с устройством световой и звуковой сигнализации, действую 
щей при возникновении в воздухе концентрации взрывоопасных газов 
вв более 20% нижнего предела взрывоопасности, а токсичных газов 

‘при приближении к ПДК. 

7. Специальные требования технологического 
процесса к зданиям, сооружениям и оборудованию 
по температуре, чистоте, влажности и скорости 
движения воздуха, уровню шума й вибрации 

Проектирование прутковопроволочных цехов ведется с учетом 
санитарных норм проектирования промышленных предприятий СН 2457Т. 

7.1, В производственных помещениях температура, относитель 
ная влажность и скорость движения воздуха должны отвечать требова 
ниям ГОСТ 12.1.00576. 

Для создания оптимальных микроклиматических условий в рабо 
чих помещениях должны соблюдаться требования ГОСТ 1[2.4.02175, 
ГОСТ 12.1.00576, CH 2457Т и CHall 13375, 

Если параметры микроклимата в рабочей зоне ниже установлен 
HHX, должны быть предусмотрены помещения для обогрева и кратковре 

менного отдыха рабочих. 
При работе с воздействием лучистого и конвекционного тепла 

(нагревательные агрегаты, отжиговые печи, прессовые установки и 
т.п.) должны быть предусмотрены мероприятия по защите работающих 
от возможного перегревания: водовоздушное душирование рабочих 
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мест, экранирование пультов прессов и печей, помещения для отды 
ха и др. 

При создании оптимальных микроклиматических условий следует 
учитывать характеристику производственных помещений по категории 
выполняемых в них работ в зависимости от затрат внергии. 

В прутковопроволочных пехах производятся работы, относящие 
ся к категории Пб (работы, связанные с ходьбой и переноской неболь 
ших тяжестей, до 10 кг); к категории Па (работы, связанные с пос 
тоянной ходьбой, выполняемые стоя или сидя, но не требующие пере 
мещения тяжестей). 

Требования по влажности приведены ниже: 

Относительная ‚влажность, 

Все помещения здания цеха, 
за исключением: „..,,. ово ооеововевьне нь» le более 60 

насосноаккумуляторной станции, 
каналов высокого давления Це более 75 
подвалов контурного охлаждения ‚......,. He более 70 

Отделение приготовления травильных растворов и отделение 
травления относятся к помещениям с химически активной средой. 

Допустимые нормы температуры, относительной влажности и 
скорости движения воздуха в рабочей зоне производственных поме 
щений приведены в табл. 34. 

Таблипна 34 

Допустимые нормы температуры, относительной влажности 
ий скорости движения воздуха в рабочей зоне производственных 

помещений 

Категория работ Температура Относительная Скорость дзи! Темпера 
воздуха, влажность в03| жения воздуха| тура воз 

духа, г не 60|м/с не более духа вне 
лее постоян 

ных ра 
бочихо мест, с 

Средней тяжести 
Па 7723 75 0,3 1324 

Средней тяжести 
и. 

05_ 151 75 0.4 1О24 
Допустимые нормы температуры, относительной влажности и 

скорости движения воздуха в рабочей зоне производственных исмеце 
ний с избытком явного тепла в теплый перкод года проведены в 
табл. 35. 
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Та блица 35 

Допустимые нормы темцературы, относительной влажности 
и скорости движения воздуха в рабочей зоне 
производственных помещений с избытком явного тепла 

B тецлый период года 

Категория! Температура воздуха Относи [Скорость движения воздуха, 
работ в помещениях, 9 С тельная м/с в помещени 

с незначи| со значи ва ale незначи со значитель 
тельным тельным |5 поме” |тельным HUM ИЗОЫТКОМ 
избытком избытком щениях избытком ABHOTO тепл 
явного явного Iq BHOTO 
тепла тепла тепла 

Средней |He более |He более |При 2890 0,20,5 0,30,7 
тяжести 28 28 не бо 
Па лее 55 

При 2hOC He 
более 
60 

Средней |Не более |Не более Пр 0,30,7 0,5I,0 
тяжести 28 28 26°C He 
пб более 

65 
Il 258С не 
болев 
70 
При 226 И 
ниже 
не 65 
nee 75 

Примечания. Т. К помещениям со значительным избытком ABHOTO тепла 
относятся: район прессов, термическое отделение. 

а. Большая скорость движения воздуха соответствует 
максимальной температуре воздуха, меныйая мини 
мальной температуре воздуха. 

7.2. Состав шумовых характеристик и методы их определения 
для машин, механизмов, средств транспорта и другого оборудования 

установлены ГОСТом 2394179, a 
следует принимать в соответствии с требованиями ГОСТа L¢.1,00376, 
значения вибрационных характеристик в соответствии с требования 

ми ГОСТа 12.101276. 

значения их шумовых характеристик 
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Допустимые уровни звукового давления и уровни звука на пос 
тоянных рабочих местах см.табл. 8 СН 24571. 

При проектировании технологических процессов необходимо при 
менять: 

оборудование с наименьшими значениями шумовых и вибрационных 
параметров; 

схемы размещения агрегатов с учетом минимальных уровней шума 
и вибрации на рабочих местах; 

дистанционное или автоматическое управление оборудованием. 
При выборе производственных агрегатов следует избегать конст 

рукций с ударным взаимодействием деталей, а особо шумные механизмы 
устанавливать в отдельных звукоизолированных помещениях. 

pw разработке технических заданий на создание нового обору 
дования необходимо предусматривать улучшение акустических и виб 
рационных характеристик оборудования. При установке оборудования 
применять кожухи, звукопоглощающие экраны, перегородки, устанав 
ливать оборудование на упругих опорах из резины, войлока, метал 
лических пружин и т.д. Для крупных электродвигателей и вентилято 
ров предусматривать устройство самостоятельных фундаментов, изоли» 
рованных от конструкций пола и перекрытий с помощью акустических 

швов. 
На шумных участках рабочие места оператора следует оборудо 

вать звукоизолированными кабинами (например, насосноаккумулятор 
ная станция). 

7:3. Содержание пыли в‘воздухе рабочей зоны не должно пре 
вышать ПДК, установленных ГОСТ 12.1.00576. 

Основными мерами борьбы с пылевыделениями являются: 
совершенствование технологических процессов и использование 

современного оборудования с высокими санитарнотехническими пока 
зателями 

изоляция наиболее пыльных участков от других производствен 
ных помещений; 

устройство местной пылеулавливающей вентиляции, пылёприемни 

ков, пылеуловителей и пылеотсасывающих устройств, устройство 

пневматического сдувания на линиях отделки прутков; 

увлажнение и обеспыливание воздуха орошением водой с помощью 
распилителей; 

применение эмульсий при резке изделий в момент пылеобразова 

ния. 
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7.4. Электробезоцасность обеспечивается выполнением требо 

ваний ГОСТ 12.1.01979; ГОСТ Iz, I03081; ГОСТ 12.2.00775, правил 

устройств электроустановок (ПУЭ); "Правил технической эксплуатации 
электроустановок потребителей"; "Правил техники безопасности при 
эксплуатации электроустановок потребителей", утвержденных Госэнер 
гонадзором. 

Электробезопасность производственново оборудования достигает 
ся за счет обеспечения недоступности прикосновения к токоведущим 
частям, находящимся под опасным напряжением, защитным заземлени 
ем, занулением, автоматическим отключением напряжения и т.д.. 

7.5. При проектировании естественного и искусственного осве 
щения производственных зданий и мест производства вне зданий сле 
дует руководствоваться требованиями СН 38778, СНиП П479, "Нор 
мами искусственного освещения основных цехов и предприятий цветной 
металлургии", утвержденных Минцветметом СССР, и других отраслевых 
норм освещения. 

Погрузочноразгрузочные эстакады, места основных проходов 
людей и проезда транспорта на территории“ цеха должны иметь стацио 
нарное электрическое освещение. 

Светильники рабочего и аварийного освещения располагают так, 
чтобы обеспечивалась надежность их крепления и безопасность об 
служивания. Обслуживание светильников осуществляется с моста кра 
на. 

Оборудование в цехах размещают так, чтобы рабочее место осве 
щалось со стороны рабочего. Для защиты рабочего от слепящего эф 
фекта от источников света предусматриваются светофильтры, экраны 
й Др. 

При проектировании производственных зданий должна быть пре 
дусмотрена очистка окон от пыли. 

Производственные помещения (с постоянным пребыванием работа 
ющих) без. естественного освещения или с недостаточным по биологи 
ческому действию естественным освещением (коэффициент естественной 
освещенности 0,1%) должны быть оборудованн установками ультразву 
KOBOTO излучения (со зрительными лампами). 

7.6. Требования, предъявляемые к производственным помещениям, 
при размещений в них термического оборудования. 

Помещения и участки для производств с избытком явного тепла 
(более 20 ккал/мЗ час), а также для производств со значительными 
выделениями вредных газов, паров и пыли следует, как правило, 
размещать у наружных стен зданий и сооружений. 
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Наибольшая сторона этих помещений должна примыкать к наруж 
ной стене здания или сооружения. 

Если по условиям технологии указанные помещения и участки не 
могут быть размещены у наружных стен зданий и сооружений, то до 
пускается принимать иное размещение, но с обязательным обеспече 
нием для них притока наружного воздуха системами вентиляции или. 
другими мероприятиями. 

Оборудование термических участков должно располагаться в со 
ответствии с общим направлением основного грузопотока. Расстоя 
ние между оборудованием и стенами должно быть не менее Тм. 

В помещениях цехов, в которых эксплуатируется оборудование 
с водородом или контролируемыми атмосферами, имеющими в своем 
составе водород, а также в помещениях складов водородных баллонов 
должны быть приняты меры против возможного скопления водорода под 
площадками в местах, ограниченных ребрами конструкций. Для про 
ветривания таких застойных ‚участков должны предусматриваться в 
площадках проемы, закрытые в необходимых случаях решетками. При 
отсутствии проемов необходимо обеспечить проветривание этих мест 
за счет естественной вентиляции, заклепки в выступающие ребра тру» 
бок для свободного прохода воздуха между отсеками или применять 
иное равноценное решение. 

Для контроля за атмосферой предусматривать установку газо 
анализаторов. 

Печи необходимо располагать так, чтобы обслуживающие их ра 
бочие не подвергались воздействию лучистого: тепла одновременно от 
загрузочных окон двух или более нагревательных печей, а также 
обеспечивался приток свежего воздуха к рабочим местам каждой печи. 

Расположение нагревательных печей должно исключить необхо 
димость подачи нагретого металла по проходу или проезду. 

7.7. Требования, предъявляемые к травильным отделениям и 
участкам в прутковопроволочных цехах. 

Травильные отделения должны располагаться в отдельных изоли 
рованных помещениях, высотой не менев 5 м. 

Проходы и расстояния между оборудованием травильных отделе 
ний приведены нихе: 

Ванны 
при двухсторон при односторон 
нем обслужива’ нем обслужива 
НИИ НИИ 

Проход между рядами обо 
at рудования, м 1,52 Т,2Г,5 
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Расстояние от стен до. оборудования M I,21,5 0,50,6 
В отдельных случаях по соображениям технологии производства 

травильные участки могут быть расположены в потоке цеха, но с 
обязательным устройством местной вентиляции, не допускающей заг 
рязнения воздушной среды цеха, 

Во избежание попадания травильных растворов на пол, стены, 
колонны цеха на участках травления следует предусматривать анти 
коррозионную защиту в соответствии со СНиП 12873, 

Для антикоррозионной защиты полов следует предусматривать 
поддоны, футерованные кислотоупорной керамической плиткой. Ко 
OHHH и стены вокруг травильной установки должны быть ократены 

‘полихлорвиниловыми материалами на высоту не менее 5 м. 
Высота ванн от пола или подмостков должна быть в пределах 

0,750,85 м. 

8. Уровень механизации и автоматизации 
технологических процессов 

8.Т. Основные показатели механизации 
ий автоматизации производства 

Степень механизации труда определяется отношением численности 
рабочих, выполняющих работу. механизированным способом, к общей 
численности рабочих по цеху: 

с ‚ 100%, 
Чоб 

Где Си степень механизации труда; Ч, Численность рабочих, выполняющих работу механизирован 
НЫМ nates Чи 4p es 

где Чт и Ч> численность pasoyny по профессиям соответственно 
с шифрами "2" по классификации ЦСУ СССР; 

Joo общая численность рабочих по цеху: 

Gog Чт do 4g Ч4 Чь, 
Yo, Чл и Ч численность рабочих по профессиям соответственно, 3 4 5 шифрам "3", "4" и "5" по классификации ЦСУ CC 

Шифр Т рабочие, выполняющие работу на омете. 
рованных агрегатах, аппаратах и установках. 

Шифр 2 рабочие, выполняющие работу механизированным способом 
при помощи машин, станков и механизмов. 

Шифр 3 рабочие, выполняющие работу вручную, занятые при маши 
нах и механизмах. 



Шифр 4 рабочие, выполняющие работу вручную, не при машинах 
ий механизмах. 

Шифр 5 рабочие, выполняющие работу вручную по наладке и ремонту 
машин и механизмов. 

Отнесение рабочих к шифрам механизации производится согласно 
"Инструкции к заполнению отчета предприятий цветной металлургии о 
численности рабочих по профессиям, тарифам, разрядам, формам и 
системам оплаты труда на I августа 1982 года", утвержденной ЦСУ 
СССР 4 февраля 1982 года 10160 и "Методическим рекомендациям 
по определению основных показателей механизации труда на предприя 
тиях и в организациях цветной металлургии", разработанным ЦНОТ 
цветметом. 

Уровень механизации производства определяется как отношение 
объема продукции (сырья, материалов), выработанного или перерабо 
танного с помощью машин, автоматизированных и механизированных 
установок, к общему объему производства или переработки продукции 
(сырья, материалов) в натуральном или стоимостном выражении: 

a Ум= 100%, 
Роб 

где Jy уровень механизации производства; 
п число наименований видов продукций; 

Р, объем продукции (сырья, материалов), выработанной или 
переработанной с помощью машин, автоматизированных ус 
тановок, в соответствующих единицах измерений, т; 

Роб общий объем продукции (сырья, материалов), 

Степень автоматизации производства ‘определяется как доля про 
изводительности автоматизированного оборудования в производитель 
ности всего технологического оборудования, выраженная в процентах. 

Степень механизации труда в цехах по производству прутков и 
проволоки при выполнении ремонтных работ без централизации состав 
ляет не Hume 75%, при централизации ремонтных работ не ниже 85%. 
Степень автоматизации до 512. Уровень механизации прутково 
проволочного производства составляет 8590%. 

8.2. З целях исключения применения ручного малоквалифици 

рованного труда в пехах необходимо предусматривать установку про 
мышленных роботов (ПР), автоматических менипуляторов (ANI), мани 
пуляторов (М). 

Основные операции, подлежащие роботизации: 
перекладка материалов; 
перенос изделий в заданном направлении; 
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кантовка изделий; 
изменение форм материала; 
деление ‘изделий на части; 
контрольные операции; 
сбор пакетов и обвязка; 
навешивание бирки. 
Средства механизации, которые необходимо предусматривать в 

прутковопроволочных цехах: 
роботы для выгрузки слитков из контейнера; 
роботы для загрузки слитков в нагревательные печи; 
роботы для загрузки слитков в гидравлические пресса; 
объединение отдельных агрегатов в линии отделки и контроля 

прутков; 
автоматизированные установки для обвязки и упаковки бухт 

и прутков; 
роботы или манипуляторы для укладки бухт в кассеты; 
роботы или манипуляторы для укладки партий прутков и кассет 

с бухтами на. весы. 

8.3. Требования к проектированию автоматизированных систем 
управления технологическим процессом (ACYTH) 

Главной задачей АСУТП является управление, регулирование и 
контроль за технологическим процессом с использованием датчиков 
и конечной информации, исполнительных механизмов, ЭВМ или микро 
процессорной техники для обеспечения стабильности, оптимальности 
технологического процесса, качества полуфабрикатов и готовой 
продукции. 

В качестве объекта автоматизации при производстве прутков 
проволоки выбираются: 

технологические режимы пластической деформации (прессование, 
волочение); 

термообработка (нагрев, отжиг металла); 
адъюстаж (травление, правка, резка, контроль и др.) 
Параметрами автоматизации являются: 
температура, скорость, усиляе прессования или волочения; 
температура, время и среда термообработки; 
скорость подачи и отвода металла от объекта автоматизации; 
другие технологические, силовые, кинематические температур 

ные и деформационные параметры технологического процесса. 
Выбор объектов и параметров АСУТП производства прутков и про 

волоки необходимо производить согласно следующей схеме: 
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Система (технологический процесс) 

Подсистема (технологическая Параметры автомати 
операция зации 

Объект автоматизации 

Производство прутков и проволоки 

Нагрев слитков в индукционной 
нагревательной печи „..............ь. ТОМпература, время, 

скорость нагрева 
ОТЖИГ „.. ооо не оо оо тововечовоетьее.ь. Т@МПература, скорость 

нагрева, время выдер 
жки, скорость охлаж 
дения, объем и состав 
защитной среды, для 
вакуумных печей допол 
нительно: 

время вакуумирования, 
глубина вакуума 

и Прессование „..,..,коъьеьеювесьее,.», Т@Мпература, скорость, 
u силке прессования. 

од (длина) прессова 
ния, фиксация положения 
пресспакета в двух 
положениях: 

во втулке контейнера, 
вне втулки. 

Заправка переднего 
конца в моталку. 
Сброс с моталки 

7 Разделка пресспакета Отделение матрицы, 
отделение прессшайбы 

р. Транспортировка металла Фиксирование положения 
металла на линии транс 
портировки. 
Скорость транспортиров 
ки изделий по холодиль 
нику, включая транспор 
тировку бухты к бухто 
приемнику 

Подсистема блокировки при 
аварийных ситуациях „ее. ь.ь... Параметры автоматиза 

ций. 
Сигналы информационных 
датчиков и управляющей 
системы 

9. Нормы использования и хранения отходов 
и попутных материалов 

9.1. При производстве прутков‘и проволоки в зависимости от 
ассортимента и принятой технологии отходы в среднем составляют 

1030%. 
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От указанного количества отходов безвозвратные потери состав 
ляюЮт 0,10,2%. 

‘Bee остальные отходы прутковопроволочных цехов являются 
возвратными. 

Эти отходы следует собирать у мест их образования в специаль 
ные короба раздельно по каждому виду сплавов. По мере заполнения 
короба крановым или напольным транспортом ‚должны транспортиро 
ваться на участок сбора, хранения и’ пакетирования отходов. 

Спакетированные отходы, а также крупногабаритные отходы, не 
подлежащие пакетированию, передаются в литейный цех на переплав. 
Отходы малотоннажных сплавов независимо от их массы транспортиру 
ются в литейный цех, а не хранятся в цехе до наполнения короба, 

Длина отходов всех размеров и сплавов не должна превышать 
600 мм. 

Стружка, получаемая при резке изделий на отрезных станках, 
собирается отдельно в короба по маркам сплавов. Все отхолы 
JOMEHH быть чистыми от смазки. Сбор ‘отходов и короба увязаны с 
"Нормами технологического проектирования литейных цехов", 

9.2. Для сокращения потерь металла и уноса эго растворами 
при травлении следует применять регенерацию травильных растворов. 

Очистка кислых сточных вод может осуществляться различными 
способами. Целесообразно применять ионный способ очистки, при 
котором утилизируются следующие продукты: цинковый купорос, медь 
и серная кислота в виде сульфата натрия. 

Утилизация продуктов из кислых стоков следующая: из 1000 м 
стоков извлекается, т/год: меди катодной 0,36; цинкового купо 
роса 1,65; сульфата натрия 3,33. 

Медь в виде катодов передается на переплав в литейный цех, 
а упарочный и очищенный пинковый купорос используется в лакокра 
сочной промышленности. 

9.3. Отработанное масло после регенерации используется 
повторно, а при полной потере необходимых свойств используется 
как топливо. 

Технологическая смазка частично уносится. с обрабатываемыми 

изделиями, разбрызгивается вокруг оборудования и уносится в 
вентиляционные системы оборудования. 

‘Для снижения потерь технологической смазки на современном 
оборудовании (например, гидравлических прессах) применяются вен 
тиляционные системы, улавливающие и очищающие смазку с целью 
ее повторного использования. Объем возврата составляет 9095%. 



В современных волочильных станах и волочильных машинах при 
меняются циркуляционные системы смазки, включающие устройства 
для очистки, отстоя и фильтрации эмульсии в процессе волочения. 

В линиях волочения и отделки прутков применяются специальные 
обжимные кольца, удерживающие и собирающие смазку. 

Технологический инструмент подвергается перешлифовке 46 раз 
по мере надобности или поступает на переплав. 

ТО. Нормы утилизации и выброса вредных отходов 

ТО.Т. Охрана водоемов от загрязнений сточными водами 

Для защиты водного бассейна от сброса загрязненных сточных 
вод необходимо 

применять передовые методы доочистки: термического, ионо 
обменного, выпаривания в многокорпусных установках обезжиривания 
в аппаратах погружного горения {АПГ); 

применять новые технологические процессы по переработке и 
‘утилизации отходов от очистки и доочистки сточных вод; 

неутилизируемые отходы, содержащие токсичные, трудно очищае 
мые загрязнения, обезвреживать, либо захоранивать на специальных 
полигонах, согласованных с COG; 

утилизируемые нефтепродукты сдавать на регенерацию и повтор 
ное использование; 

неутилизируемые маслосодержащие отходы следует обезжиривать 
огневыми методами с утилизацией тепла отходящих газов и их очист 
кой до норм ПДК, 

При очистке сточных вод прутковопроволочных цехов по обра 
ботке цветных металлов особое внимание уделяется обработке стоков 
травильных участков, которые состоят из отработанных травильных 
растворов и промывных вод. 

В небольших цехах концентрированные и разбавленные сточные 
воды смешивают, нейтрализуют и подвергают осветлению. 

При большом сбросе ‘травильные рестворн разделяют на концент 
рированные и разбавленные и соответственно применяют различные 
методы очистки. Разбавленные сточные воды подвергают чаще всег> 
лишь нейтрализации и осветлению, а концентрированные очищают 
по замкнутой системе регенерации. 



10.2. Охрана воздуха от загрязнений промышленными 
выбросами 

Места, являющиеся источниками вредных выделений, снабжаются 
установками местной вентиляции. 

Вытяжные зоны устанавливаются: 
над прессами, в местах сварки, Где выделяются продукты сго 

рания смазок, окислы металла; 
над загрузочными и разгрузочными окнами отжиговых печей для 

удаления дымов й паров из атмосферы печи. 
Бортовые отсосы устанавливаются у тревильных и обезжириваю 

щих ванн, где выделяются пары травильных и обезжиривающих раство 
ров. 

Выбросы в атмосферу воздуха, содержащего вредные вещества, 
удаляемого из систем местных отсосов и общеобменной вытяжной 
вентиляции через трубы, шахты, дефлекторы или открывающиеся прое 
мы фонарей. фрамуги окон и другие проемы, а также технологические 
выбросы, подвергающиеся очистке так, чтобы концентрация их не 
превышала максимальных норм ПДК в атмосферном воздухе населен 
ных пунктов, указанны в СН 24571. (см. табл. 3). 

Выбросы в атмосферу следует классифицировать по составу в 
соответствии с ГОСТ I7.2.1.0176; основные термины и определения 
следует принимать по ГОСТ 17.2.1.0477. 

3 расчетах защиты атмосферного воздуха от загрязнений, соз 
даваемых вентиляционными и технологическими выбросами в населен 
ных пунктах и на территории предприятий, надлежит учитывать мак 
симальные разовые суммарные выбросы вредных веществ с учетом 
фоновых концентраций в районе строительства предприятий. 

При незначительном валовом количестве вентиляционных и тех 
нологических выбросов с содержанием вредных веществ или малой 
конструклии их в выбрасываемом воздухе попускается не предусмат 
ривать его очистку, если путем рассеивания в атмосферном воздухе 
при нзиболее неблагоприятных условиях для данной местности (на 

правлении и силе ветров, атмосберных осадках, давлении и т.п. 
будет обеспечено выполнение указанных вышеперечисленных требова 
ний). 

Допустимое содержание пыли в воздухе, выбрасываемом в ат 
мосферу, мг/м, вентиляционными и технологическими системами сле 
дует определять по формулам: 

при объеме воздуха, выбрасываемого в атмосферу, более 
15 тыс.мЗИч 
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Cy 100 K; 
при объеме воздуха, выбрасываемого в атмосферу, 15 тыс .мЗ/ч 

и менее 
Cy (I604Q)K; 

где К коэфбициент, принимаемый в зависимости от предельно допус тимой концентрации пыли в воздухе рабочей зоны помещений. 
на постоянных рабочих местах. Величину К следует принимать 
по СНиП 13375 (приложение ТО лава 4); 

4 объем удаляемого воздуха, тыс.м?З/ч. 
Выбросы воздуха, удаляемого системами местных и технологи 

ческих отсосов, с концентрациями пыли, не превышающими величины 
Cy a Cos допускается проектировать, He предусматривая средств 
для очистки. 

Эффективность очистки воздуха, удаляемого системами местных 
отсосов от технологического оборудования, содержащего взриво 
опасные вещества или вредные вещества 1го и 2FO класса опасно 
сти или неприятно пахнущие вещества, следует предусматривать, 
как правило, выше уровня аэродинамической тени, создаваемой здания 
ми. 

В прутковопроволочных цехах сокращение образования отходов 
производства, загрязняющих атмосферу, и их выброс в воздушный бас 
сейн за счет внедрения в технологический процесс прогрессивных 
технологий применение защитной атмосферы при отжиге металлов, 
прессование в воду, исключение операций травления и другие про 
цессы, значительно сокращающие образование вредных веществ. 

Выбросы в атмосферу сокращать за счет ввода в. эксплуатацию 

газоочистных сооружений на вновь строящихся объектах, реконструк 
ции существующих газоочистных сооружений и организации их более 
эффективной работы. 

Il. Уровень специализации и кооперирования производства 

Уровень специализации (УС) определяется по формуле 

yo am ‚$ 

где Toa выпуск профильной продукции, руб; 

Tin то же всей продукции цеха, руб. 

Профильной продукцией для обрабатывающих цехов считается 
товарный прокат, заготовки другими цехами; реализуемые отходы и 
побочные продукты (высечка, обрезь, шлам, стружка и т.д.). 
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Величина УС цеха должна быть не менее 9095%. 
Величина УС ‘завода должна быть не менее 90%, при расчете не 

ется выпуск товаров народного потребления. 
Уровень кооперации (УК) по сырью определяется отношением 

стоимости покупных полуфабрикатов (слитков, литых заготовок, про 
ката) к общим затратам на сырье и основные материалн, 

Величина УК для предприятий не нормируется. 
Величина УК для цеха определяется индивидуально, исходя из 

пропускной способности технологического оборудования цеха, необ 
ходимости использования фонда рабочего времени оборудования и 
снижения себестоимости продукции завода. 

12. Материалоемкость и энергоемкость продукции 

Материалоемкость и энергоемкость продукции определяется от 
номением к объему произведенной продукции израсходованных на ее 
производство материальнотехнических ресурсов. 

В состав материальнотехнических ребурсов при исчислении 
полной материалоемкости валовой продукции включаются: 

сырье и основные материалы, комплектующие изделия и полуфаб 
рикаты, вспомогательные материалы и тара, расходуемые на техно 
логические цели, на общепроизводственные и хозяйственные нужды 
предприятий; 

топливо, расходуемое на технологические цели на выработку 
всех видов энергии, на отопление зданий, топливо, расходуемое 
заводским транспортом; 

все виды покупной энергии, расходуемой на технологические 
цели, на двигательные и другие общепроизводственные и хозяйствен 
ные нужды предприятий; 

инструмент, оснастка, специальные приспособления и инвентарь, 
не относимые по действующему порядку к основным фондам; 

плата за используемые природные ресурсы, имеющая характер 
возмещения затрат, связанных с их использованием (отчисления на 
геологоразведочные работы, попенная плата и др.), включаемая в 
прочие денежные расходы. 

Ниже представлении нормы расхода цветных металлов. 

Виды проката Норма урасхола, кГ/Т 

Т.Медный прокат 
Медь ceccerccccvesescccrnrenerssseccsvessessen 1030 
ЦИНК „о оь ооо новое ро вровио ро вьвовеововетьоьв 30 63 
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Никель „.. ооо орюооооо оо вово во ро вовоноооооь 

прочие компоненты „....,.. оо ооротовивосьось 

Всего офорте ооо ро осо о ооо ооо фо ро во рораро ро 

П.Датувный прокат 
MONE И ЛОМ МОУ „лее оо оо вою ьоровоеовоноо 

ЦИНК „ооо ооовоооотоо то во ово воя тане чо чооатое 
СВИН@Ц „... о ььоооооо о ооо вор во во во возовое 

НИКОЛЬ „есь оо юосо чо вово всьо во воюоььвое 

олово офор осо оо росс ооо оо росе ро ооо ERE 

алюминий «осо ьо оо ооносооотатевототьь 
ЛАтуННЫЙ ЛОМ „..... ооо ооо ооосвооововотоватье 

прочие КОМПОНОНТЫ „тео овооооовоеееовоо 

ОТХОДЫ ОТ ПОСУДЫ „..ъъъ о оеоооввооооовотевосоа 

Всего хо оо ооо оо ооо ооо ро ро ор росово 

Ш.Медноникелевый прокат 
МОДЬ „. „о сесоьоооворьовоооо ро ро во восоо ооо вов 
ЦИНК ce „о оооооо ооо оо вовооооооостовокоюьоотое о 
СВИН@П „о... оо оооовоотооовоооо во нооооововое 

ВИК@ЛЬ „ео ае ос оооововотоовою но во во ви везоее 
алюминий «ое ровоою оо соо но воюо во ровоеоя 
ОТХОДЫ НИКОЛЯ „.....,. ооо ооо ооо ваоово во вочое 

ЛОМ M@MHOHERCGHOBHE „соо ро во еотожовое 

медноникелевые ОТХОДЫ OT ПОСУДЫ „ежово в 
прочие Компоненты и... ово оееоо ооо ооо recess 

Всего ооо фо ооо оо ооо ооо рос ро ос ро ооо PETERS OES 

ТУ.Бронзовый прокат 
медь ооо ооо ооо ооо еросо оо оо ово оо ооо 

ЦИНК „о ооовоовооооооово роно вовочо ооо оооново 
СВИН@Ц „.. ооо воочоо во ото сово росе ророоо вое 

НИКОЛЬ „. соо оооовочоноооновосооьооовотвое 

ОЛОВО „. ое роооровросо осокою ьросоко роковое 

алюминий „ооо оооооооо во во во воно вооовоь в 
прочие компоненты ооо ооо ооововооовое 

Всего фос оо орс оо ооо форс ос ооо ооо ооо ророс 

У.Никелевый прокат 

никель ооо ооо ооо ро eeoretveave boos воовосоорохов 

прочие компоненты ооо оо во ветро во оо ве роофое ® 

Всего „.. овею вьоввовьрьзовоьоьььо нь ею вое 

0,5 
I,3 
1020,8 

583,55 
328,26 
3,63 
0,07 
0,46 
0,37 
по 
т, ТТ 
2,0 
т029,5 

707,33 
72,9 
0,5 
158,0 
0,09 
0,28 
74,3 
16,7 
17,5 
1047,6 

932, 04 
4.67 
1,91 
6,18 
18,57 
56,8 
26,13 
1046,3 

1023, 98 
1,17 
1025, 15 



Специфика подотрасли по обработке цветных металлов заключает 
ся в большом разнообразии сортамента (около 3000 подгрупп в обще 
союзном классификаторе, свыше 150000 сплавотипоразмеров), коли 
чества металлургических переделов, набора мощности технологическо 
го оборудования, объемов производства однородной продукции по 
цехам. 

По комплексу этих. причин однозначно задать нормы расхода Ma~ 

териальных ресурсов в разрезе изделий и даже подгрупп невозможно. 
Приведенные выше значения являются ориентировочными. При разра 
ботке конкретных проектов удельные расходы ресурсов следует бо 
поставить с данными по изделияманалогам и технологиям аналогам. 

Для гарантии экономного расхода материальных ресурсов в 
составе проекта должны быть проработаны следующие вопросы: 

защита металла от испарения и окисления при плавке; 
способ защиты металла от испарения и окисления при литье; 
способ литья, обеспечивающий максимальный выход годного; 
целесообразность применения совмещенного метода литья и 

пластической обработки. 
Извлечение металла из шлака и утилизация отсевов шлака, из 

влечение металла из шламов; 
рациональный метод переработки стружки и других оборотных 

отходов малого сечения; 
способ защиты металла от окисления при термической обработке; 
возможность использования технологии пластической обработки 

с применением заготовок большой массы; укрупненный вес слитка, 
укрупнение рулонов перед холодной прокаткой, бухтовое волочение 
для максимального увеличения выхода годного. 

Технические мероприятия для обеспечения поставки проката по 
теоретической массе. (счетчики метража, изделий поштучно и т.д.).. 

13. Уровень использования основного оборудования 

Уровень использования оборудования определяется его ‘загруз 

кой на программу проектируемого цеха. 
Рекомендуемые проценты загрузки основного оборудования 

прутковопроволочных цехов приведены в табл. 36. 

ТА. Нормативночистая продукция (HU) 

Диапазон производительности труда в единицах НЧИ в среднем 
должен составлять 7900 руб. на I работника ШШ. 85 



Таблица 36 

Рекомендуемая загрузка основного оборудования, 

Наименование оборудования Загрузка, Примечание 
(не менее 

Головное оборудование 95 При установке одной 
(гидравлические прессы) машины 
Волочильные цепные станы, 95 При установке несколъ 
волочильные МАШИНЫ ких машин 
То ке 80 При малотрудоемкой про^ 

дукции и большой массе заготовки 
85 При трудоемкой продук 

ции и небольшой массе 
заготовки 

Электропечи для отжига 90 При установке нескольких 
пече 

Линия волочения, правки, 70 
резки и контроля прутков 

15. Рентаоельность производства 

Прибаль (П) в ценах на прокат цветных металлов нормируется 
по формуле: 

ЦП =0,75 (CCIMS3), 
rye CC полная себестоимость, руб/т; 

ПМЗ прямые материальные затраты, руб/т; 
0,75 утвержденный Госкомцен СССР норматив рентабельности. 

В проектах уровень себестоимости оценивается по отношению 
Wc которое не должно быть менее 75%, где Til товарная про 

дукция. 

16. Производительность труда 

В табл. 37 приведены техникоэкономические показатели для 
проектируемых цехов по производству прутков и проволоки из цвет 

ных металлов и сплавов. 
В табл. 38 приводится производительность труда по некоторым 

группам изделий. 
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Техникоэкономические показатели проектируемых цехов 

Таблица 3? 

Наименование показателей Цех по про Цех латун Прутково Прутково 
HaBOLCTBY ной про проволоч профильный цех латунных волоки НЫЙ цех медного проката прутков сложных 

сплавов. 

Выход годного, 81,583 94, 496 16,979 187 
Удельный расход воды, M°/r: 

свежей 16 5 3,7 8,2 
циркуляционной 84 130 215 45 

Удельный расход пара; т/т 0,6 0,3 0,3 Г 
Удельный расход сжатого воздуха, мЗ/т 72 3 I00 25 
Удельный расход защитной 
атмосферы, мЗ/т 40. 50 300 60 
Выработка на I. рабочего, т/чел 179210 5456 7375 228 
Съем с I кв.м площади цеха, т/м 3,5 Г. 0,92 3,4 
Установленная мощность на 1000 т 
выпускаемой продукции, кВт 229 444 
Примечание. Bement предел производительное”и при производстве прессованной продукции не менее 

общей программы. 



Та блица 38 

Производительность труда по группам изделий 

Наименование 

цепной волочильный стан, 
линия отделки прутков, 

Основное Годовая произво изделия оборудование дительность про 
изводстве 
рабочих, т/чел. 

Прутки 163 прессо Линия пресса усилием 12001400 
ванные диаметром 50000 кН 
41120 ым 
Прутки Л63 тянутые Сортопрокатный стан ы диаметром: "250" (ли пресс 25000 RH), 

волочильные Машины 9,513 мм комбинированная линия во 400420 
лочения и отделки 

2640 мм Copron ватный стан 450470 
"250" (или пресс усилием 
31500 кН), цепные воло 
чильные станы, линии от 
делки 

Прутки ЛС 59I тя 
нутые диаметром: ы 

59 мм Линия пресса усилием 330350 
25000 комбинированная 
линия волочения и отделки 

1425 мм Линия пресса усилием 410450 
25000 кН, волочильные ма 
шины, комбинированные. ли 
нии волочения и отделки 

2640 мм Линия пресса усилием. 500510 
315000 кН, 
цепной волочильный стан, 
линия отделки 

Прутки медные прес 
сованные диаметром: 

4070 мм Линия пресса усилием 15501600 
50000 

Т2Т и более То же 21002200 

Прутки медные тяну 
тые диаметром: 

56 мм Сортопрокатный стан "250" ‘250270 
волочильная машина, линия 
волочения и отделки 

2146 мм Сортопрокатный стан "250", 350 



Продолжение табл. 38 

Наименование 
изделия 

Основное 
оборудование 

„Годовая произво 
дительность про 
изводственных 
рабочих, т/чел. 

Проволока 163 
диаметром: 

0,10,12 мм (из 
литой заготовки 
диаметром 7,2 мм) 
3,26 мм 

Проволока ЛС59Т 
диаметром: 

0,6 

4,86 мм 

Волочильные машины. 
линии волочения с совме 
щенным отжигом 
Пресс усилием 25000 кН, 
волочильные машины 

Пресс усилием 25000 кН, 
волочильные машины 
Пресс усилием 25000 кН, 
волочильные машины 

8,58,7 

220 

12,512,8 

325330 
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ПЕРЕЧЕНЬ 

Приложение Г (обязательное) 

нормативных документов по состоянию 
на I января 1983 года 

Наименование 

Т. Система нормативных документов rare 
Система нормативных документов в строи 
тельстве. 
Основные положения 

Система нормативных документов в стро. 
ительстве. Порядок разработки и утверж 
дения нормативных документов 

Система нормативных документов в стро 
ительстве. Правила изложения и оформле 
ния нормативных документов 

Перечень единиц физических величин, 
подлежащих применению в строительстве 

Инструкция и порядок разработки новых и пересмотра действующих норм 
технологического проектирования 
ПЦ. Организация, управление, методология 

и экономика проектирования и инженер 
ных изысканий (группа Т.02 

Правила разработки, согласования и ут 
верждения проектносметной документации 
на строительство предприятий, зданий и 
сооружений 

Инструкция по типовому проектированию 

Инструкция по разработке проектов я смет 
для строительства за границей при техни 
ческом содействии СССР 

Указания yo проектированию предприятий 
(объектов), сооружаемых на базе импорт 
ного оборудования, изготовленного по 
иностранным лицензиям 

Инструкция по разработке схем генераль 
бщими ных планов групп предприятий с о 

‚ектами (промышленных узлов 

gO 

Tugp 

СНиП 1,01O182 

СНиП I,010283 

СНиП I,01~0383 

CH 52880 

СН 470~75*) 
(внесены дополнения в 1980 г. 

CH 20281* 

СН 22782 

CH 21970 

CH 36467 

CH 38778 
(внесено уточнение и 
изменение постановле 
нием от 13.07.82 
Kk 181 



Продолжение приложения ГТ 

Наименование Вифр 

Ш. Нормы продолжительност проектеро. и строительства (г а Т.04 

Временные нормы продолжительности проев CH 28364 
тирования 

Нормы продолжительности строительства и СН 44079 
задела в строительстве предприятий, зда 
ний и сооружений. 
Единне нормы продолжительности проектиро 
вания и строительства предприятий, зданий 
и сооружений и освоения проектных мощное 
т 
IY, Экономика строительства (группа 1.05) 
Инструкция по определению экономической CH 42371 
эффективности капитальных вложений в (внесено изменение строительстве постановлением от 

13.12.78 229) 

У. Общие нормы проектирования (группа_2,0Т) 
Противопожарные нормы проектирования СНиП П280 (внесены 
зданий и сооружений: изменения и дополне 

ния постановлением 
jor 30.11.82 № 286) 

Строительная теплотехника СНии [379 
(пополнен единицами 

постановлением от 
16.0Т.1987 № 4 

Естественное и: искусственное освещение СНиП П479 

Строительство в сейсмических районах СНиП 17~81 

Указание по размещению объектов строй CH 24971 
тельства и ограничению этажности зданий 
в сейсмических районах 

Samra от щума СНиП. 11277 

Указания по определению категории п СН 46374 
изводств по взрывной, взрывопожарной и 
пожарной опасности 

УТ. Основания и аменты (группа 2.02 

Основание зданий и сооружений СНиП 11574 (дополнен 
единицами СИ постанов пением от 16.ОТ.8Т 

Эт 



Продолжение приложения Т 

Наименование 

Инструкция по проектированию гидро 
изоляции подземных частей зданий и 
сооружений 

Фундаменты машин с динамическими нагруз 
ками 

УП. Строительные конструкции (группа 2.03 

Бетонные и железобетонные конструкции 

Полы. Нормы проектирования 

Кровли 

Инструкция по определению площади легко 
сбрасываемых конструкций 

Защита строительных конструкций 
от коррозии 

УШ. Инженерное обо дование аний 
и сооружений Crp 2.04) 

Внутренний водопровод и канализация 
зданий 

Водоснабжение. Наружные сети и сооружения 

Канализация. Наружные сети и сооружения 

Отопление, вентиляция и кондиционирова 
ние воздуха 

Горячее водоснабжение 

Газоснабжение. Внутренние и наружные 
устройства 

Инструкция по проектированию технологи 
ческих трубопроводов 

Шифр 

CH 30I65* 

CHull 11979 

CHull 12175 (внесены” 
изменения и дополне 
ния постановлением 
от 10.01.1983, 3) 

СНиП В.87Т 

СНиП 12676 

СН 50277 

СНиП П2873Х 

СНиП 13076 
(внесены изменения и 
дополнения 

СНиН 3174 
(внесены изменения и 
дополнения) 

СНиП П8274 
(внесены изменения ii 
дополнения 

СНиП П3375% 
{внесены изменения и 
дополнения 

СНиП П3476 

СНиП П3796 
(внесены изменения и дополнения) 

СН 49377 



Продолжение приложения 1 

sone 

Наименование Шифр 

Инструкция по проектированию установок 
автоматического пожаротушения 

Инструкция по проектированию тепловой изоляции оборудования и трубопроводов 
промышленных предприятий 

Инструкция по проектированию электро 
снабжения промышленных предприятий 

IX. Сооружения транспорта (группа 2.05) 
Еелезнодорожные колеи 1520 мм 

Промышленный транспорт 

Х. Промышленные предприятия, производст 
венные здания и сооружения, вепомога 

ельные здания, инвентарные здания руша 2.09) 
Генеральные планы промышленных 
предприятий 

Производственные здания промышленных 
предприятий 

Сооружения промышленных предприятий 

Вспомогательные здания и помещения 
промышленных предприятий 

Указания по строительному проектированию 
предприятий, зданий и сооружений черной 
металлургии 

Указания по проектированию цветовой 
отделки интерьеров производственных 
зданий и промышленных предприятий 

Инструкция по строительному проектирова 
нию предприятий, зданий и сооружен 
нефтяной и газовой промышленности 

Указания по строительному проектированию 
предприятий, зданий и сооружений хими 
ческой промышленности 

Санитарные нормы проектирования про 
мышленных предприятий 

СН 7576 

CH 54281 

СН 17475 

СНиП 13976 

СНиП 14675 

СНил 08980 

ull 119081 
внесены изменения 

постановлением от 
3.11.82, 286 

СНиП 09177 

СНиП 19276 

СН 12572 

СН 18170 

СН 43379 

СН 11970 

СН 24571 (внесены 
изменения и дополне 
НИЯ 

oO 



Продолжение приложения I 

Наименование Шифр 

Указания по рассеиванию в атмосфере СН 36974 
выбросов предприятий 

ХТ. Склады (группа 2,11) 
Складские здания и сооружения общего СНий П10476 
назначения 
Склады нефти и нефтепродуктов СНиП 1TO679 

Ш. Строительные конструкции (группа 3,03) 
Промышленные печи и кирпичные трубы СНиП Ш2475 

Ш. Защитные, изоляционные и отделочные покрытия (группа 3,04) 

Кровли, гидроизоляция, пароизоляция П 12074 
и теплоизоляция внесены изменения 

и дополнения 

Отделочные покрытия строительных Ш2173 (внесены 
конструкций изменения и дополнения) 
Защита строительных конструкций CHall 12376 
от коррозии 

о Правила производства и приемки СНиП ШВТ472 

ХУ. Инженерное и технологическое 
оборудование. Сети рупия 3.05) 

Санитарнотехническое оборудование СНиП Ш2875 
зданий и сооружений 

Газоснабжение. Внутренние устройства. СНид` 12976 (внесены 
Наружные сети и сооружения изменения и дополне 

НИ. 

Водоснабжение, канализация, теплоснабже СНиП 18074 
ние. Наружные сети и сооружения {внесены изменения и дополнения 
Технологическое оборудование. Основные СНиП Ш8178 положения (внесены дополнения) 

ХУ. Ведомственные нормативные документы 
по строительному проектированию и 
строительному производству, согласо 
ванные с Госстроем СССР 

Нормы искусственного освещения основных Минцветмет СССР, цехов предприятий цветной металлургии утверждены в 1977 г. 
94 



Продолжение приложения I 

Наименование Шифр 

Правила безопасности в плавильных, про 
катных, прессовых и волочильных цехах 
заводов по обработке цветных металлов 
Перечень производств цветной металлургии 
по категориям взрывной, взрывопожарной 
и пожарной опасности 

Перечень зданий, помещений и сооружений 
предприятий и органи заций Министерства 
цветной металлургии СССР, подлежащих 
оборудованию установками автоматического 
пожаротушения 

Перечень зданий, помещений и сооружений 
предприятий и организаций Министерства 
цветной металлургии СССР, подлежащих 
оборудованию автоматической пожарной 
сигнализацией 

Извлечение из норметивных документов 

Перечень технологических установок, 
оборудования и агрегатов цветной метал 
лургии, размещение которых рекомендует 
ся на открытых площадках с укрытием или 

°`в зданиях с обличенными ограждающими вонструкциями 
Руководство по проектированию механизации 
производственных процессов на предприяти 
ях цветной металлургии 

Инструкция о состоянии и порядке разра 
ботки мероприятий по охране труда в 
проектах предприятий цветной металлургии 

Нормы проектирования ремонтного хозяйства 
на предприятиях цветной металлургии 

Правила о порядке. рассмотрения и утверж 
дения новых и пересмотре действующих 
ведомственных и Нормативных документов 
по проектированию и их регист и, учета 
в системе Министерства цветной металлургии 

Основные направления строительного 
проектирования объектов цветной метал 
лургии СССР на 19811985 гг. 

Минцветмет СССР yTBOPRIGHH в 1976'г. 

Минцветмет СССР 
утвержден в 1974 Г. 

Приложение I к приказ} 
139, утвержден:. в 

1983 г. Минцветметом 

Приложение 2 к приказу 
139, утвержден: в 

1983 г. Минцветметом 

приложение 3 к приказу 
139, утверждено в 

[983 г. Минцветметом 
СССР 

Минцветмет СССР ВСН 0280 

Минцветмет СССР 
утверждено в 1981 г. 

Минцветмет СССР 
утверждена в 1981 г. 

Минцветмет СССР ВСН O 0683 
Минцветмет СССР т. 
Минцветмет СССР 



Продолжение приложения I 

Наименование 

Основные направления проектирования 
предприятий, зданий и сооружений для 
цветной металлургия Ha 19811985 гг. 
и на период до 1990 г. (основные направ 
ления проектирования общеинженерных сетей) 

Правила безопасности при установке и 
эксплуатации в производственных помеще 
ниях заводов по обработке цветных метал 
лов сосудов, работающих под давлением 

Типовые правила пожарной безопасности 
для промышленных предприятий 

Правила пожарной безопасности при прове 
дению сварочных и других отнезвих работ, 
на объектах народного хозяйства 

Общие правила безопасности для предприя 
тий и организаций металлургической про 
мышленности 
Инструкция о состоянии и порядке разработ 
ки мероприятий по охране труда в проектах 
предприятий цветной металлургии 

Правила техники безопасности и производ 
ственной санитарии при холодной обработ 
ке металла 

Правила устройства электроустановок 

Инструкция по проектированию систем 
промышленного телевидения 

Санитарные правила по радиоизотопной 
дефектоскопии 

Санитарные правила по устройству и 
оборудованию кабин машинистов кранов 

Санитарные On pope при проведении 
рентгеновской дефектоскопии 

Санитарные правила для предприятий 
цветной металлургии СССР 

Правила безопасности в газовом хозяйстве 

„Правила устройства и безопасной эксплуа 
тации сосудов, работающих под давлением 

9 

Шифр 

Минцветмет СССР 

Минцветмет СССР 
утверждены. в T980 г. 

ГУПО МВД СССР 
утверждены в 

ГУПО МВД СССР 
утверждены в 

1975 г,. 

1972 г. 

госгортехнадзор СССР, утверждены в 1976 г, 

ВСН 0883 
Минцветмет СССР, 
утверждена в 1983 г. 
ЦК профсоюзов рабочих 
машиностроения 
утверждены в 1965 г. 
Минэнерго СССР ЦУЭ 76 
(изд. 1980 г.) 

ВСН28175 
Минирясор_ 
Минздрав СССР 

117174 
Минздрав СССР 4 
минздрав СССР 

219180 

Минздрав СССР 
№ Bi щ: 
Госгортехнадзою СССР, 
утверждены в 1969 г. 

Гостортехнатзор СССР, утверждены в 1970 г, 



Продолжение приложения 

—— 
Наименование Пифр 

Правила устройства и безопасной  эксплуа 
тации лифтов 

Правила устройства и безопасной эксплуа 
тации трубопроводов для горючих, токсич 
ных и скиженных газов 

Правила устройства и безопасной эксплуа 
тации стационарных компрессорных устано 
вок, воздуховодов и газопроводов 

Правила безопасности в прокатном произ 
водстве 

Правила устройства и безопасности экс 
плуатации грузоподъемных кранов 

Санитарные нормы организации технологи 
ческих процессов и гигиенических требо 
ваний к производственному оборудованию 

Санитарные правила работы с радиоактив 
ными веществами и другими источниками 
ионизирующего излучения 

Санитарные нормы и правила при работе с 
источниками электромагнитных полей, высо 
ких, ультравысоких и сверхвысоких частот 
Гигиенические требования к устройству и 
эксплуатации ультразвуковых установок 

Санитарные правила при работе с инструмен 
тами, механизмами, оборудованием, создах 
щим вибрации, передаваемые на руки рабо 
тающего 

Инструкции по санитарному содержанию 
помещений и оборудования производственных 
предприятий 

Санитарные правила при сварке, наплавке 
и резке металлов 

Основные правила работы с радиоизотопными 
веществами 

ХУГ. Общесоюзные нормы технологического 
проектирования предприятий 

Электроремонтные цехи 

Госгортехнадзор СССР, 
утверждены в ГУТ г. 

ПУГ69 Росгортехнал 30 утверждены 
в Poss” г y 

Госгортехнадзо ВСР утверждены в ТУТ г. 

Госгортехнадзор. СССР, 
утверждены в 1977 г. 

Госгортехнадзор СССР, утверждены в 1969 г. 
Минздрав СССР 
№ 104273 

СССР Oe (OCII72) 
Минздрав 
№ 95072 

Минздрав СССР 
84870 

Минздрав СССР 

Минздрав СССР 

Минздрав СССР 

Mansnpap СССР 101073 

ОСП 7280 

ОНТП 0178 
Минэлектротехпром 
СССР Pe Po 
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Продолжение приложения 1 

Наименование Шифр 

Термические цехи предприятий машиностров  ОНТИ 0578 
ния, приборостроения и металлообработки Минстанкопром СССР 

Предприятия машиностроения » приборострое ОНШ 0680 
я и металлообработки. Фонды времени 

работы оборудования и рабочих 
P Минстанкопром СССР 

Складские и BCHOMOTaTeABHWe помещения ОНТП 380 
Госкомиздат СССР 

Нормы рабочей площади на машину, агрегат ОНТП_480 
и установку Госкомиздат СССР 

XVII. it 

Механизация и автоматизация технологи 2300478 
ческих процессов 

Склады химической и резинотехнической ОСТ 632177 
продукции. Типовые технологические решения 

Пожарная безопасность. Общие требования 12.1.00476 
Взривобезопасность. Общие требования 12.1.010.76 
Электрооборудование взрывозащищенное. 12.2.08076 
Классификация. Маркировка 

Шум. Методы определения шумовых таранте 2394179 
ристик. щие требования 

Шум. Общие требования безопасности 12.1.00376 
Вибрация. Общие требования безопасности 12.1, 01278 

Вредные вещества. Классификация и общие Т2.1.00776 
требования безопасности 
Воздух рабочей зоны. Общие санитарно 12.1.00576 
гигиенические требования 

Электробезопасность. Общие требования 1е.1.01979 
Электробезопасность. Защитное заземление, 12.1.03081 
зануление 

Изделия электротехнические, Общие требо 12.2.00%75 
ванин безопасности 

Охрана природы. Атмосфера. Классификация 17,2, IOI76 
выбросов по составу 
Охрана природы. Атмосфера. Метрологические 17.2.10477 
аспекты загрязнения и промышленные выбросы. 
Основные термины и определения 
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия пруток тянутый 

Сплав и размер готового 
диаметром 6 мм 

изделия медь 

Приложение 2 
(рекомендуемое 

meee годного 
слитка ное 00х1350 мм 

Операция Оборудование Размер на переделе, 
MM 

Нагрев перед прокаткой 
Прокатка 
Травление 

Волочение 

Отжиг 

Волочение, правка, 
резка 
Отжиг 

Контроль ОТК 
Упаковка 
Сдача на склад 

Методическая печь 
Сортопрокатный стан 
Автооператорная уста 
новка 
Однократная волочиль 
ная машина 
Электропечь с защитной 
атмосферой 
Линия волочения и_от 
делки прутков (310 мм 
электропечь с защит 
ной атмосферой 

110х100х100х1350 
9,2 
9,2 

7,2 

7,2 

6,0 

6,0 

6,0 
6,0 
6,0 



ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия пруток тянутый 
Сплав и размер готового изделия медь 
диаметром 35 мм 

Операция 

Нагрев перед прокаткой 

Прокатка 

Травление 

Волочение 

Правка, резка 

Orxur 

Контроль ОТК 

Упаковка 

Сдача на склад 

100 

Оборудование 

Методическая печь 

Сортопрокатный стан 
Роторная установка 

Цепной волочильный 
стан 

Линия отделки прут 
ка 
Электропечь с защит 
ной атмосферой 

Продолжение приложения 2 

Выход годного 
слитка 

вайербарс. 
TIOxTOOxlO00xI350 мм 

Размер на. переде 
ne, мм 

TIOxL00x100xI350 

40 

40 

3735 

35 

35 

35 

35 

35 



Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия шина Выход годного 
прямоугольная 

Сплав и размер готового Размер слитка 
изделия медь, 4х30 мм вайерба TTOxLOOXTOOXT350 мм 

Операция Оборудование Размер на переде 
ле, мм 

Нагрев перед прокаткой Методическая печь Т10х100х100х1350 
Прокатка Сортопрокатный стан 6x33 

Волочение Однократная волочиль| 5,4x3I 
ная машина 

Отжиг Электропечь с защит |5,4x3,1 
ной атмосферой 

Волочение, правка, Линия отделки полос |4х30 
резка 

Отжиг Электропечь с защит 4x30 
ной атмосферой 

Контроль ОТК 4x30 

Упаковка 4х30 

Сдача на склад 4х30 
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Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Ваименование изделия шины 
прямоугольные 

Сплав и размер готового 
изделия медь, ТОхТОО мы 

Выход годного 

Размер слитка 
зайербарс TLOxIO0xL00x135Qum 

Операция. Обопудование Размер на переде 
ле, MM 

Нагрев перед про Методическая 110х100х100х1350 
каткой печь 
Прокатка Сортопрокатный 113х105 

стан 

Травление Роторная установка 713х105 

Волочение Цепной волочильный’ TOQxI00 стан. 
Правка, резка’ Линия отделки шин 10х100 

Отжиг Электропечь с за I0x100 
щитной атмосферой 

Контроль ОТК IOxI00 

Упаковка ТОх100 

Сдача на склад 10х100 



Продолжение приложения 2 

Наименование ‘изделия полосы 
коллекторные 

Сплав и размер готового изделия МК 
T, x4, 5х мы 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Выход годного 

Размер слитка 290х880 мм 

Операция Оборудование Размер на переде 
ле, MM 

Нагрев слитка 

Прессование 

Нагрев неред 
прокаткой 

Травление 

Прокатка 

Волочение 

Отжит 

Волочение 

Отжиг 

Волочение 

Откит 

Индукционная 
установка 

Линия горизонталь 
ного гидравличес 
кого пресса 

Методическая 
печь 
Автооператорная 
установка 

Сортопрокатный 
стан 
Однократная 
волочильная 
машина 
Электропечь с 
защитной ат 
мосферой 

Однократная 
волочильная 
машина 
Электропечь 
с защитной 
атмосферой 

Однократная 
волочильная 
машина 
Злектропечь 
с защитной 
атмосферой 

290x830 
95x95 

95x95 

2,3x6, 8x29 
2,3x6, 8x29 
2x5 8x28 
2x5 8x28 
1, 8x5, 1x27 
I, 8x5, 1x2? 
1,7x4, 7x26 
I,7x4,7x26 
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Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 
(продолжение 

Наименование изделия полосы 
коллекторные 

Сплав 
ТГ, 5х4, 

И размер готового изделия МК, ox 

Выход годного 

Размер слитка 
290х 

Операция Оборудование Размер на переде 
ле, MM 

Прокатка, правка, Линия отделки 1,5х4,5х25. 
резка 

Контроль ОТК 1,5х4,5х25 

Упаковка T,5x4,5x25 
Сдача на склад Т,5х4,5х25 
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Продолжение приложения 2 

Наименование изделия коллекторная 
полоса 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Выход годного 

Сплав и размер готового изделия МК, размер слитка 
4,83x9,43xI10 mm 290x830 

Операция Оборудование Размер на переде 
ле, мм 

Нагрев слитка Индукционная P 
установка 290х830 

Прессование Горизонтальный 
гидравлический 
пресс 95х95 

Нагрев перед Методичесявя 
 ПОКаТКОЙ печь 95х95 

Прокатка Сортопрокатный 
стан ?xI4xI13 

Травление Роторная. установка 7x14xII3 

Волочение Ценной воло 
чильный стан 6,2х12х ПТ 

отжиг Электропечь с 
защитной ат 
мосферой 6, 2xiexIil 

Золочение Цепной волочиль 
‘ ный стан 4,83x9,43xII0 

Oraur Электропечь с 
защитной ат 
мосфёрой 4,83x9, 43xII0 

Правка, резка Линия отделки. шин 4,83x9, 43xII0 

Контроль ОТК 4,83x9, 43x1I0 

Упаковка 4,83х9,43хТТО 

Сдача на склад 4,83х9,4ЗхТТО 
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Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия пруток тянутый Выход годного 
полутвердый 

Сплав и размер готового изделия Л6З Размер слитка 
диаметром 6 мм диаметром 165х500 мм 

Операция Оборудование Размер на переде 
me, MM 

Нагрев слитка Индукционная 
установка 165х500 

Прессование с Линия гидравли 
намоткой в бухту ческого пресса 7,2 
Обрезка перед Ножницы 
него конца, сортовые 9,2 
домка заднего 
конца бухты 

Травление Травильная 
установка 
для бухт 7,2 

волочение, ‘Линия волоче 
резка, правка, ния и отделки 
полировка прутков 6,0 
Контроль ОТК 6,0 

Вязка в пучки 6,0 

Сдача на склад 6,0 



Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование пруток тянутый Выход родного 
полутвердый 

Сплав и размер готового изделия Л6З Размер слитка 
диаметром 32 мм 195х500 мм 

Операция. Оборудование Размер на переде 
ле, мм 

Нагрев слитка Индукционная 
установка 195х500 

Прессование с резкой Линия гидравли 
ка части и обрезкой ческого пресса 35,0 
KOHILOB 
Травление Травильная 

установка 35,0 

Правка Правильная машина 35,0 

Волочение Цепной волочиль 
НЫЙ стан 32,0 

Отжиг электропечь 
с защитной 
атмосферой 32,0 

Правка Правильная машина 32,0 

Резка на части Дисковая пила 32,0 

Контроль ОТК 32,0 

Вязка в пучки 32,0 

Сдача на склад 32,0 
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Продолжение приложения 2 

Наименование изделия пруток тянутый 
полутвердый 

Сплав и размер готового изделия Л059Т 
диаметром 6 мм 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Выход годного 

Размер слитка 
195х500 мм 

Операция Оборудование Размер на переде 
ле, мм 

Нагрев слитка Инхукционная 
установка 195х500 

Прессование Линия гидравли 
с намоткой ческого пресса 6,8 
в бухту 

Обрезка переднего Ножницы сор 
конца, ломка зад TOBHE 6,8 
него конца бухты 

Травление Травильная 
установка 
для бухт 6,8 

Волочение, правка, Линия волочения 
резка, полировка и отделки прутков 6,0 
Контроль ОТК 6,0 

Вязка в пучки 6,0 

Сдача на склад 6,0 
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Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия пруток тянутый Выход годного. 
полутвердый 

Сплав и размер готового изделия Л0591 Размер слитка 
диаметром 32 мм. 245х650 мм 

Операция Оборудование Размер на переде 
ле, мм 

Нагрев слитка Индукционная 
установка 245х650 

Прессование в Линия гидравли 
2 очка с обрезкой ческого пресса 34,5 
концов и резкой Ha 
части 

Травление Травильная 
‘установка 34,5 

Правка Правильная Р mamma 34,5 

Волочение Цепной воло 
чильЬный стан 32,0 

Отжиг  Электропечь 
с защитной 
атмосферой 32,0 

Правка Правильная га машина 32,0 

Резка на части „Дисковая пила 32,0 
Контроль ОТК 32,0 

Вязка в пучки 32,0 

Сдача на склад 32,0 
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Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 
Наименование изделия пруток тянутый 

Сплав и размер готового изделия 
БрАМцЭ2 диаметром 6 мм 

Выход годного 

Размер слитка 290х600 мм 

Операция Оборудование Размер на переде 
ле, мм 

Нагрев слитка Индукционная 
установка 290х600 

Прессование Линия гидравли 
ческого пресса 95х95 

Нагрев перед Методическая печь 95х95 
прокаткой 

Прокатка Сортопрокатный 
стан 9,0 

Травление Автоонераторная 
установка 9,0 

Волочение Однократная 
волочильная 
машина 7,4 

Отжиг Электрическая 
печь с защитной 
атмосферой 7,4 

Волочение, Линия волочения 
правка, резка, и отделки прут 
полировка KOB 6,0 
Контроль ОТК Ae) 
Вязка в пучки ‚0 

Сдача на склад 0 



Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия пруток тянутый 

Сплав и размер готового изделия 
БрАМц92 диаметром 25 

Выход годного 

Разме рослитка 290х600 мм 

Операция Оборудование Размер на переде 
ле, мм 

Нагрев слитка Индукционная 
установка 290х600 

Прессованив Линия гидравли 
ческого пресса 95х95 

Нагрев перед Методическая Какой печь 95х95 

Прокатка Сортопрокатный 
стан 30,0 

Травление Автооператорная 
установка 30,0 

Волочение Цепной волочиль 
ный стан 27,0 

Отжиг Электропечь с 
защитной атмос 
ферой 27,0 

Волочение Цепной воло 
чильный стан 25,0 

Правка, резка Линия отделки 
прутков 25,0 

Контроль ОТК 25,0 

Вязка в пучки 25,0 

Сдача на склад 25,0 
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Продолжение приложения 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия пруток тянутый 

Сплав и 

Операция 

Нагрев слитка 

Прессование 

Нагрев перед 
прокаткой 

Прокатка 

Травление 

Волочение 

Отжиг 

Волочение, резка, 
правка, Полировка 

Отжиг 

Контроль ОТК 

Вязка в пучки 

Сдача на склад 
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змер готового изделия 
БРкМцЗГ диаметром 6 мм 

Оборудование 

Индукционная 
установка 

Линия гидравли 
ческого пресса 
Методическая 
печь 

Сортопрокатный 
стан 
Автооператорная 
установка 

Однократная воло 
чильная машина 
Электрическая 
печь с защит 
ной атмосферой 

Линия волочения 
и отделки прут 
ков 

Электропечь с 
защитной ат 
мосферой 

Выход годного 

размер слитка 290х600 мм 

Размер на пере 
деле, мм 

290х600 

95х95 

95х95 

9,0 

9,0 

7,4 

7,4 

6,0 



Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия пруток тянутый 

Сплав и_ размер готового изделия 
БрКМцЗГ диаметром 32 

Выход годного 

Разме рослатка 290x600 мы 

Операция Оборудование Размер на пере 
деле, мм 

Нагрев слитка Индукционная установка 290х600 

Прессование Линия гидравличес 95х95 
кого пресса 

Нагрев перед Методическая прокатно печь 95х95 
Прокатка Сортопрокатный стан 36,0 

Травление Автооператорная 
установка 36,0 

Волочение Цепной волочиль 
стан 34,0 

Правка, резка Линия отделки 
прутков 34,0 

Шлифовка Плифовальная машина 33,7 

Отжиг Электрическая 
печь с защитной 

атмосферой 33,7 

Волочение Цепной волочиль 
ный стан 32,0 

Правка, резка Линия отделки прутков 32,0 

Отжиг Электрическая печь 
aoe с защитной атмосфе 

рой 32,0 

Контроль ОТК 32,0 
Связка в пучки 32,0 
Сдача на склад 32,0 
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Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия пруток тянутый 

Сплав и размер готового изделия 
Броц43 диаметром 6 мм 

Выход годного 

размер слитка 290х600 мм 

Операция Оборудование Размер на пере 
деле, MM 

Нагрев слитков Индукционная 
установка 290х600 

Прессование Линия гидравли 
ческого пресса 95х95 

Нагрев перед Методическая npokarKon печь 95х95 
Прокатка Сортопрокатный 

стан 9,0 
Травление Автосператорная установка 9,0 

Волочение Однократная 
волочильная машина. 7,4 

Отжиг Электрическая нечь 
для отжига в за 
щитной атмосфере 7,4 

Волочение, резка, Линия волочения 
правка, полировка и отделки прутков 6,0 
Контроль ОТК 6,0 

Вязка в пучки 6,0 

Сдача на склад 6,0 
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Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия проволока 
холоднонысадочная 
Сплав и размер готового изделия 

Выход годного 

Размер слитка 
163 диаметром 1,6 мм. амет Е мм 

Операция Оборудование Размер на пере 
деле, MM 

Нагрев слитка Индукционная 
установка 165х500 

Прессование со Линия гидравли 
сверткой в бухту ческого пресса 9,8 
Обрезка передне 
го конца, ломка 
заднего конца 9,8 
Травление Установка 

травления 
бухт 9,8 

Волочение Многократная 
волочильная машина 5,0 

Светлый: отжиг Колпаковая печь 
с защитной ат 
мосферой 5,0 

Волоченив Многократная 
волочильная машина I,6 

Светлый отжиг Колпаковая печь 
с защитной ат 
мосферой 1,6 

Контроль ОТК I,6 
Сдача на склад 1,6 
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Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия проволока Выход годного 

Сплав и размер готового изделия Размер слитка 
Л63 диаметром О,ТТ мм диаметром 7,2 мм 

Операция Оборудование Размер на пере 
деле, мм 

Травление Агрегат совме 7,42 
щенного травле 
нияволочения 

Волочение To xe 4,5 
Светлый отжиг Колпаковая печь 4,5 

Волочение Многократная 
волочильная 
машина 2,0 

Светлый отжиг Колпаковая печь 
с защитной ат 
мосферой 2,0 

Волочение Многократная 
волочильная 
машина 0,9 

Светлый отжиг Колпаковая печь 
с защитной ат 
мосферой 0,9 

Волочение Линия совмещен 
ного волочения 
и отжига 0,19 

Светлый отжиг .Колпаковая печь 
с защитной ат 
мосферой 0,19 

Волочение Линия совмещенно 
го волочения и 
отжига 0,11 

отжиг Протяжная печь с защитной атмосферой! O0,If 

Контроль ОТК О, тт 
Сдача на склад о, 

Lio 



Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия проволока 

Сплав и размер готового изделия 

Выход годного 

Размер слитка 
Bp0u4—3  пиаметром 0,1 мм диаметром I7 мм 

Операция Оборудование Размер на пере 
деле, мм 

Гомогенизация Колпаковая печь 
заготовки Хх с защитной ат 

мосферой 17,0 
Холодная х) Многоклетевой 
прокатка прокатный стан. Т группа клетей 12,0 

Светлый OrRyr Колпаковая печь 
заготовки Х с защитной ат 

мосферой Т2,0 

Холодная Многоклетевой 
прокатка прокатный стан 

групца клетей 6,0 

Светлый отжиге) Колпаковая печь 
с защитной ат 
мосферой 6,0 

Травление Травильная 
установка 5,0 

Волочение Многократная 
волочильная машина 3,4 

`Волочение То ке 

1,5 
Волочение a tO 

I,0 
Светлый отжиг Колпаковая печь 

с защитной ат 
мосферой I,0 

Волочение Многократная воло 
чильная машина 0,5 

Волочение То xe 0, т 
Контроль ОТК 0,I 
Сдача на склад 0,1 

x) Данные операции осуществляются в литейном отделении. 
et 



Продолжение приложения 2 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия проволока Выход годного 

Сплав и размер готового изделия Размер слитка xOROTANTEA имет ром 0,7 м 118х700 MM 

Операция Оборудование Размер на пере 
деле, мм 

Нагрев слитка Методическая 
печь 118х700 

Горячая прокатка Сортопрокатный 
со сверткой в стан 7,2 
бухту 

Orgar в восста Колпаковая печь 
новительной ат с защитной ат 
мосфере мосферой 7,2 

Шлифовка Ялифовальная машина 7,2 

Волочение Многократная 
волочильная машина 3,4 

Волочение То xe 1,5 

Светлый отжиг Колпаковая печь 
с защитной атмос 
ферой .Т,5 

Волочение Многократная 
волочильная машина 0,5 

Светлый отжиг Колпаковая пезь 
с защитной атмосфе 
рой 0,5 

Волочение Многократная 
волочильная машина о,Т 

Отжиг Электропечь с за 
щитной атмосферой 0,1 

Контроль ОТК 0,1 
Сдеча на склад 0,1 
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Продолжение приложения 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА 

Наименование изделия проволока 

Сплав i змер готового изделия 
никель диаметром 0,05 мм 

Операция Оборудование 

Нагрев слитка Методическая 
печь 

`Горячая прокатка Co 
со сверткой в бухту сортопрокатный 
Отжиг в восстанови 
тельной атмосфере 

Волочение 

Светлый отжиг 

Волочение 

Волочение 
Светлый отжиг 

Волочение 

Волочение 
Отжиг 

Контроль ОТК 
Сдача на склад 

Колпаковая печь 
с защитной ат 
мосферой 
Многократная во 
лочильная машина 
Колпаковая печь 
с защитной ат 
мосферой 
Многократная 
волочильная 
машина 
То же 
Колпаковая печь 
с защитной ат 
мосферой 
Многократная 
волочильная 
машина 
То же 
Протяжная элект 
рическая печь с 
защитной атмос 
ферой 

7,2 

Размер на: 
none; мм 

118х700 

7,2 

3,4 

Lig 
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