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"Общесоюзные нормы технологического проектирования предприя­
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Министерство Общесоюзные норш техноло­ ОНЖ 05-86»
автомобильной гического проектирования Минавтопром
промышленности предприятий машиностроения, Взамен
СССР приборостроения и металло­ Ой® 05-83
(Минавтопром) обработки *

Цехи металлопокрытий
Минавтопром

I .  ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1 .1* Общие положения

1,1 Л . Настоящие нормы технологического проектирования рас­
пространяются на разработку проектов строительства, реконструкции, 
расширения, технического перевооружения цехов (участков) металло­
покрытий предприятий машиностроения, приборостроения и металлооб­
работки о единичным, мелкосерийным, среднесерийным, крупносерийным 
в морсовым характером производства,

1 .1 .2 . Введение в проекты цехов металлопокрытий автоматичес­
ких систем управления технологическими процессами (АСУ III) и гиб­
ких производственных: систем (IRC) следует предусматривать в соот­
ветствии с отраслевыми планами внедрения АСУ ГШ и П1С.

1 .2 , Классификация цехов по серийности производства
По серийности производства цехи металлопокрытий следует клас­

сифицировать как единичные, мелко-, средне-, крупносерийные и мас­
совые. В одном цехе одновременно может осуществляться производство 
покрытий с разной серийностью. Производство цеха следует

Внесены Государственным 
институтом по проектированию 
заводов автомобильных двига­
телей и приборов 
(Гипродвигатель)

Утвеояшены 
Миаагтопромом 
протокол # 2 от 
5 марта 1986 г .

Срок 
введения 
в действие 
с X илля 
IS6C Г.
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относить х тому типу серийности» который является в данной цехе 
преобладающим*

В табл Л приведена классификация цехов до серийности произ­
водства*

1*3* Организация производства

1.3.1. Организация основного производственно!с процесса, об­
служивания производства и материальной подготовки производства.

1 .3 .1 .1 . Создание основных и вспомогательных подразделений
в составе цеха должно производиться в зависимости от хонотрухтив- 
яо-технологическагх особенностей покрываешх деталей, технологи­
ческих процессов, программы виду ска, типа производства и походя 
из условий разделения и кооперации труда.

Состав цеха:
а) Основные производственные подразделения:

-  подготовки н получения покрытия (гальванические 8алы);
-  шлифования и полирования;
-  дробеструйной г гидропеокоструйной очистки;
-  обезжиривания в органических растворителях;
*  ультразвуковою обезжиривания;
-  монтажа и демонтажа деталей;
-  источников постоянного тока;
-  пультов и щитов управления;
-  ультразвуковых генераторов;
-  снятия некачественных покрытий*

б) Вспомогательные производственные подразделения:
-  централизованного приготовления, корректировки, фильтрации, 

аварийного олива, регенераций растворов г извлечения метал­
лов;
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-  холодильных установок;

-  сбора я перекачки сточных вод ;

-  приточной и вытяжной вентиляция;

-  ремонта в изоляций подвесок;

-  контроля качества обработки;

-  изготовления и накатки кругов, оклейки шлифовальных лент, 

приготовления мастак и п аст ;

-  турбовоздуходувок;

-  приготовления обессоленной воды;
-  автоматических систем управления технологическими про да осами 

(АОТПТ) и вычислительной техники;

-  ремонтные площадки электриков, механиков;

~ склады (кладовые) деталей;

-  кладовая химикатов;

-  кладовая вспомогательных материалов;

-  кладовая растворителей;

-  кладовая кислот;

-  площадка оборудования для механизированной уборки помещений;

-  экспресс-лаборатория;

-  кладовая инструмента, оснастки, чертежей и эталонов покрытий;

-  трансформаторные подстанции*

Состав цеха должен уточняться в зависимости от конкретных усло­

вий проектируемого предприятия*
1 ,3 .1 .Л. При определении состава  цеха необходимо исходить 

из того, что соответстЕунцими службами предприятия централизованно 

должно осуществляться;

а) до функции оослуживае^я;

-  разработка управляющих прогреми;



Таблица X

Серийность
проиэ-

Площадь
поверх-

Состав оборудования и средств механизации и ] 
автоматизации

водства ности
покрытия,
м2/год

Механическая обра­
ботка деталей 
под нанесение и 
после нанесения 
покрытий

Процессы при­
готовления а 
транспортирова­
ния растворов и 
электоолитов

Процессы получения 
покрытий

Здиничяое 
и мелко­
серийное

До 50000 1. Шлифовально- 
полировальные 
станки одно- и 
двухсторонние

2. Барабанные и 
вибрационные 
установки

Средства Малой 
механизации 
(ручные тележки, 
олектротележки с 
установленными на 
них емкостями, на­
сосами, фильтрами, 
дозаторами)

Одно- и мвогопроцзсокые 
автоматические линия

Механизированные линии 
о управлением "от кнопки 
на операцию”
Ванны, обслуживаемые 
тельферами и вручную

Средне­
серийное

От
50000 до 
150 000

I» Агрегатные 
станки с 
поворотными 
столами

В основном средст­
ва малой механиза­
ции

Одно- и многспроцессные 
автоматические линии

2. Шлифовально- 
полировальные 
станки сдно- 
и двухсторон­
ние

3 . Барабанные л 
вибрационные 
установки

----------- -—



Продолжение табл.I

Серийность
дроиз-

Площадь 
поверх- 
кости 
покрытия, 
м2/год

Состав оборудования а средств механизации и 
автоматизации

водства Механическая обра­
ботка деталей 
дед нанесение и 
после нанесения 
покрытий

Процессы при­
готовления и 
транспортирова­
ния растворов и 
электролитов

Процессы получения 
покрытий

Крупно­
серийное

От
150 000 

$Ю 000

I* Агрегатные 
станки о 
поворотными 
столами

2» Шлифовально- 
полировальные 
станки одно- 
и двухсто­
ронние

Централизованное 
приготовление 
растворов и электро­
литов, в основном 
додала по трубопро­
водам, для части 
растворов -  средст­
вами малой механи­
зации

Одно- и многояроцеосень 
автоматические линия

3# Барабанные и 
вибрационные 
установки

Массовое Свыше 
300 000

I .  Специальные 
станки

Центоализовакноа 
приготовление раст­
воров и электролитов 
и перемещение их по 
трубопроводам, 
средства .малой ме­
ханизации

Автоматические линии 
с жасткиад единичным 
циклом и автооператор­
ные автоматические линии

2, Агрегатные 
статей!

Автоматизированная 
система корректи­
ровки растворов и 
электролитов

Автоматические линии 
с жестким единичным цик­
лом и автсепараторные 
линии



Продолжение табл.I

серийность
произ­
водства

Площадь
поверх-
BOOTH

Состав оборудования и средств механизации и 
автоматизации

Механическая обра­
ботка деталей 
под нанесение и 
после нанесения 
покрытий

Процессы при­
готовления и 
транспортирова­
ния растворов и 
электролитов

Процессы получения 
покрытий

-  о поворотными 
столами

-  с транспорте­
рами

-  с конвейерами
3. Шлифовально- 

полировальные 
станки
одно- и двух­
сторонние

4* Барабанные и 
вибрационные 
установки

Примечание. Серийность производства следует определять с учетом 
ГОСТ 14.004-83
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-  выполнение работ, связанных о обслуживанием я всем ви­
да*® ремонта оборудования;

-  изготовление и капитальный ремонт оснастки, инструмента х 
приспособлений (кроме накатки кругов, ремонта и изоляции аодве- 
сок);

-  поддержание в рабочем ооотояшш здании и сооружений;
-  выполнение транспортных и погрузочно-разгрузочных работ, 

связанных о перемещением материалов, полуфабрикатов я готовой 
продукция в цех и из цеха металлопокрытий;

-  удовлетворение биологических, соцяально-культу рных и быто­
вых потребностей работающих в процессе производства;

б) по функции материальной подготовки производства:
-  снабжение материалами, покупным инструментом я т.д.

1 .3Л .З , При наличии на предприятии двух и более цехов ме­
таллопокрытий создание указанных ниже подразделений в каждом це­
хе или централизованно для всех цехов должно определяться на ос­
нове тахншсо-экояошческих расчетов*

К этим подразделениям относятоя подразделения: 
ремонта и изоляции подвесок;
изготовления и накатки кругов, оклейки шшфоваяькых лент, 

приготовления мастик и паст; 
турбовоздуходувок; 
приготовления обеосолеяной воды; 
экопре сс-лаборато рии *

1.4. Фонды времени

1,4.1* Количество рабочих дней в году при 5-дяевноЙ рабо­
чей неделе: 253,

1,4*2, Режим работы:
-  для гибких производственных систем -  трехсменный;



-  для автоматических линяй, не входящих в ПЮ,и остального 
производственного оборудования -  двухсменна#.

Режим работы цеха должен уточняться заданием на проектирова­
ние предприятия.

1*4*3.* Эффективные годовые фонды времени работы оборудования 
и рабочих следует принимать по "Общесоюзным нормам технологическо­
го проектирования предприятий машиностроения, приборостроения и 
металлообработки* Фонды Еремени работы оборудования и рабочих"
(МП 15-86 .
Манставкопром

2* РАСЧЕТ КОШЕСТВА ОШРУДОВАШЯ И РАННИХ МЕСТ

2*1. Расчет количества производственного оборудования 
2*1*1* Расчет автоматических и механизированных линий 
Расчетный такт работы автоматических и механизированных линяй 

должен определяться по формуле

Т -  эффективный годовой фонд времени работы оборудова­
ния, ч;

^ -  количество одновременно выдаваемых подвесок 
(барабанов), шт.;

Р  - годовая программа по количеству йодезсок (бараба­
нов), шт*

Годовая программа по количеству подвесок (барабанов) опреде­
ляется по загрузочной ведомости исходя из максимальной плотности 
завеоки деталей или по формуле

u .i>
где 4> ~ расчетный так работы линяй , мин;

(2.2)
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где f  -  годовая программа по площади поверхности покрытия, 
м2;

£  -  средняя загрузка ка подвеску шш з барабан по пло­
щади поверхности деталей, м2*

Средняя загрузка в барабан определяется до табл.2.
Среднюю загрузку на подвеску следует рассчитывать по формуле

£ - f r ,  <2*3>
где -  площадь, ограниченная контуром подвески, м2;

<f~ средняя корма загрузки деталей на I м2 площади под­
вески, м2 (принимается по табл.З).

Таблица 2
— ш
дриолоооблекая

Средняя норма загрузки деталей по площади 
их поверхности, м2, при вместимости приспо­
собления, дм3 (л)
2.5 6,5 12 ' 50 100

Барабан - 0,65 3,0 4,6
Колокол 0,2 0,33 0,6 1,5 2.3

Примечая?е. Допускается определять загрузку барабана (коло­
кола) по насыпной плотности деталей и по коэффициенту заполнения 
деталями объема барабана (колокола). Коэффициент следует прини­
мать равным: для барабанов -  0,55, для колоколов -  0,10-0,15.

Расчетное количество линий следует определять по форцуле 
/ £  -  Г/ГГ<2), (2.4)

где []р  -  расчетное количество линий;
Q -  производительность линии, м2/ч.

Производительность линии:
-  для существующих конструкций принимается по паспортным 

данным или (при несоответствии продолжителькости операции заг~
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ЗДэкн на лодвеоку) пересчитывается по формуле
, (2.5)

> Д в  цп -  количество позиция з ванне покрытия (для автоопера- 
торннх линий -  во в с е х  ваннах покрытий);

Ъ' -  продолжительность процесса, мин (определяется по 
формуле (2.Ю) или по технологччвскому процессу);

-  для вновь проектируемых линий определяется по формуле
Q =60f & / ( $ ,K ,) , (2.6)

I Да %к -  максимально допустимый коэффициент использования
оборудования.

Таблица 3
Ьанменование операции йрадаие кормы аагрузки на I м2 

площади, ограниченной контурами 
по две оки, м2

1о Получение металличесхих пок­
рытий из мелочных (в том 
чиоле шанидных) электроли­
тов

IЛ . Цинкование 
ХЛЛ. мелких деталей 1,15-1,3
I.X .2 . средних деталей 1,5
I.X .3 . круши деталей 1,15

Х.2. Меднение мелких и средних 
деталей

1,15-1,3

1.3. Серебрение 1.0

Х.4. СЬювянирование 1.3

Z 5. Кадмирование 
Х.5.Х. мелких деталей 1,15-1,3
1.5 .2 . средних деталей 1,15
Х.5.3. круша деталей

\
1,15
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Qродолкалке табл.З
Йагшековашге операции ! Средние корма загрузки на X м2 

j длошэди, ограниченной контурами 
додваоки, г&

2. Получение металлических пок-
рытиИ из кислых электролитов

2»1. Никелирование 1,0-1,15
2 .2 . Меднение 1,0-1,15

2 .3 . Цинкование 1 ,0 -J,3
2 .4 . Хромирование
2*4.1 . декоративное 0,6-1 ,0
2*4.2* износостойкое С«,примечание 2 к таблице

2*5. Ояовянирозанае 1,3

3. Получения металлических 
покрытий контактным ж 
химическим способами

ЗЛ« Ояовянироваяие 2-3 дк2 на X л раствора

3 .2 . Никелирование 1-4 дм2 на X д раствора

4. Получение покрытий 
из ошгавсз

4«1« Олово-свинец Х,Хо—j.,3
4 .2 . Олово-никель 1,15-1,3
4*3. Ояово-зисгдут 1,15-1,3
4.4 . Саребро-сурьш 1,15-1,3
4 .5 . Олово-цинк 1,15-1,3
4 .6 . Медь-цинк 1,15-1,3

5. Получение неметалличес­
ких неорганических 
покрытий



Продолиеиие табл.Э

Наименование операции Средние нормы загрузки на I  м2 
пловади, ограниченной контурами 
подвески, м2

5 Л . Анодное окисление 
алкшнин и его сила* 
вов дяя получения 
покрытий

5 .1 .I .  Ан. оке. 2,5—3,0
Aii. оке. хром

5.1 .2 . Ak. okc. tb. ,  
Ая.окс.из., 
Ан.окс.вмт.

0,2-0,3

5.2. Фос'-чтировакяа 2,0-2»5*

5,3. Химическое оксидирование 
отели, меди и ее сплавов

2,0-2,5*

5.4. Химическое оксидирование 
алюминия и « о  сплавов 
для получения покрытий

5.4 .1 . Хнм.око. 2 ,0-2 ,5й*
5.4 .2 . Хим.око.фос., 

Хим. оке.фтор.
0,8-0,9***

5.5. Химическое оксидирование 
магниевых отливок

0,6-0,8****

6 . Подготовка поверхности и 
заключительная обработка

6 .1 . Полирование электрохими­
ческое

0,5-0,6

*“При обработке насыпью загрузка 8-10 гР (80-100 кг)
на I и раствора.

т  При обработке насыпью загрузка 8-10 гг на I м® раствора. 
***  При обработке насыпью загрузка 5-6 г£ на I раствора.

*н а  Джи мелких деталей.
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Продолжение табл.З
ТЯймйованис операции иредаке нормы загрузки на х гк 

площади, ограниченной контурами 
подвески, м2

6 ,2 , Полирование химическое
6*3. Химическое пассивирование 

стали, меди и ее сплавов

1,0-1 ,2 
1 ,о - : ,2*

*  При обработке насыпью загрузка £-10 м2 на I  м3 раствора.

Примечания: I .  Нормы дня всех операций, кроме цинкования я 
кадмирования, даны для мелких и средних дета­
лей. Для крупногабаритных деталей при больших 
программах величину одновременной загрузки ва 
подвеоку необходимо устанавливать путем сос­
тавления загрузочной ведомости, исходя яз мак­
симальной плотности эавескн деталей.

2. Для твердого хромирования величину одновремен­
ной загрузки на подвеску необходимо устанавли­
вать путем составления загрузочной ведомости, 
исходя из максимальной плотности эавески дета­
лей.

2 .1 .2 . Расчет неавтоматизированного оборудования, источни­
ков тока, оборудования для шлифования и полирования.

2 .1 .2 .1 . Время, необходимое для выполнения годовой програм­
мы, определяется по формуле

^  ^ x /S O  , (2.7)

где 9 ;  -  время, необходимое для выполнения годовой програм­ме
мы, ч;

££ -  продолжительность обработки одной загрузки о учете* 
временя на загрузку-выгрузку» мин;

ОС -  количество загрузок на годовую программу.
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2Л*2«2е Количество загрузок на годовую программу рассчиты­
вается по формуле

ЭС. = # /ъ , (2 .6)

где Й ~ годовая программа, м2, (к?, шт.);
Ь -  величина загрззкл, и2,(к г, шт.).

Расчетное количество единиц оборудования рассчитывается до 
формуле

z  % / Г  * <2.9)

где -  расчетное количество единиц оборудования;
Т -  эффективный годовой фонд времени работы оборудова­

ния» V*
2 .I .2 .3 . Продолжительность процесса осаждения металла опре­

деляется по формуле
&  -  - / c o e - t o / f В Г ) ,  (2.10)

№  -  продолжительность процесса ооазденяя металла» мин;
S -  толщина покрытия» мкм;

у °  -  удельная плотность осаждаемого металла» г/см3 :
С -  электрохимический эквивалент» r/fX*4);
I* -  плотность электрического тока на катоде» А/дм̂ ;

5 Г  *  выход до току металла, £•
2* 1,2.4* Время затруэкн-нытрузки ванны с обслуживанием тель­

фером или вручную следует принимать равным 2-3 мин.
2 .1 .2 .5 . Продолжительность ооезводороживания» вибрационного 

и подводного шлифования, полирования и других аналогичных процес­
сов следует принимать по технологическому процессу.

Величину загрузки в установки для указанных процессов сле­
дует определять до паспортным данным установок или, по руководя­
щим техническим материалам» утверждаемым в установленном порядке.

2 ,1 .2 .6 ., Расчет количества шлифовально-полировальных автома­
тов и полуавтоматов производится по формула
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пР  = Q/P>)

где Пр -  расчетное количество автоматов (долуавтоматов), ах») 
Q  -  годовая программа для данной детали или группы кон­

структивно подобных деталей, подлежащих обработке 
на рассчитываемом автомате (полуавтомате), n * j  

2 -  производительность автомата (полуавтомата), ат/ч.
2 .1 .2 .7 . Расчет количества шлифовально-полировальных отан- 

ков производится по формуле
П р - S L / Г  , (2.12)

где Пр -  расчетное количество станков, ед.;
-  станхоемкооть годовой программ!, ч.

2 .1 .2 .8 . Расчет рабочих меот, к которым относятся сто »  дик 
протирки деталей, изоляции поверхности покрытая к т .а . , произво­
дится по формуле

Прм. z $ p .j* /7 p * . t (2.13)

где П ри- расчетное количество рабочих меот;
Ji? -  трудоемкость годового объема работ, выполняема иа 

рабочих настах, ч;
U  -  годовой фонд временя рабочего наста, ч«

Расчетное количество рабочих мест округляется до целою чно- 
ла в большую сторону.

2 .1*2.9. Источник постоянного тока следует выбирать во ояле 
тока и напряжению на ванне.

Сиду *-тка следует рассчитывать по формуле
y~K,f<t Se^iH , (2.14)

где У  -  сила тока, А;
Ki -  коэффициент, учитывавший поверхность неизелирои&и- 

ной чаоти контактов (для подвесок K f  1,06, для ко­
локолов и барабанов Kf»I,G2);
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-  коэффициент, учитывающий отклонение площади покры­
тия деталей от расчетной;

-  олошадь покрытия деталей на одной подвеска (бара­
бане), дм2;

£  -  количество подвесок (барабанов), одновременно загру­
жаемых в ванну, шт»;

I* -  плотность электрического тока на катоде (для ряда 
операций -  на аноде), принятая для расчета продол­
жительности элыстроосаждрндя, А/дм2.

Если количество оборудования определяется до загрузочной ве­
домости, то при расчете силы тока на ванну необходимо брать мак­
симальную площадь докрытая деталей на подвеске, и в атом случае 
коэффициент К2=1»0.

Если количество оборудования рассчитывается по нормам загруз­
ки деталей (по табл.2 и 3 ), то в формуле (2.14) должна приниматься 
величина расчетной площади поверхности с коэффициентом Kg=I,I5* 
*1,20.

Как правило, на каждую адектрахимическую ванну должен уста­
навливаться индивидуальный источник тока»

Номинальное напряжение источников тока следует принимать по 
ГОСТ Э.305-84 или в случаях, указанных в ГОСТ 9.305-84 -  по от­
раслевой нормативно-технической документации, утвержденной в ус­
тановленном порядке.

2.2. Определение количества вспомогательного оборудования
2.2.1» Количество вспомогательного оборудования экспресс­

а-лаборатории, оборудования ддя ремонта и изоляции подвесок, реге­
нерации растворов, изготовления и накатки кругов, склейки шлифо­
вальных лент, приготовления мастик и паст должно приниматься по 
типовым проектам (решениям), утвержденным в установленном порядке.
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2.2*2* Количестве емкостей в кладовых кислот (при резерву­
арном хранении) должно быть принято из условия: две емкости (ра­

бочая и аварийная) на каждый вид и сорт кислоты. Вместимость ем­

кости должна определяться* исходя из нормы запаса с коэффициентом 

1 ,2 -1 ,3 .
Допускается устанавливать на все виды и сорта кислот одну 

аварийную емкость.
2 .2 .3 . Количество вспомогательного оборудования для приго­

товления, корректирования и фильтрации растворов принимается не­

обходимым технологическим комплектом, при этом устанавливается 

следу шее количество запасных емкостей: одна для каждой основной 

операции, раствор которой ке требует длительной проработки (цин­
кование, кадмирование), и два для каждой основной операции, раст­

вор которой требует длительной проработки (никелирование и т *д .) .
Номинальная вместимость запасной емкости должна приниматься 

равной номинальной вместимости наибольшей из сливаемых ванн линий 

о жестким единичным циклом или сумме номинальных вместимостей 
слизаешх ванн одной из линий с программным управлением, у кото­

рой эта сумма максимальная*

2*3* Уровень использования эффективного годового фонда вре­
мени работы оборудования.

2*3.1* Коэффициент сменности оборудования должен составлять:

-  для автоматического оборудования -  не менее 1 ,9 ;

-  для Г1Ю -  не менее 2 ,5 ;

-  для остального производственного оборудования -  не менее

1 .7 .
2 *3 .2 . Коэффициент использования автоматических, механизи­

рованных и лоточных линий должен приниматься по ваннам для нане­

сения покрытий.
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Коэффициент использования оборудования должен составлять:
-  для мелкосерийного производства -  не менее 0 ,7 ;
-  для среднесерийного, крупносерийною и массового -  не ме­

нее 0 ,8 .
Коэффициент использования оборудования для единичного про­

изводства не регламентируется.
Для линий нанесения покрытий, входящих в состав гибких про­

изводственных систем и требущих при переходе от одной циклограм­
мы к другой полной разгрузки линий, дополнительно должен учиты­
ваться коэффициент снижения производит ельностя линии из-за смены 
управляли* программ, равный:

0 ,7-0,8 -  для мелкосерийного производства;
0,8-0 ,85 -  для среднесерийного производства;
0,85-0 ,9  -  для крупносерийного и массового производств.
Наладка оборудования, не входящего в состав ГПС, должна осу­

ществляться, как правило, в нерабочее время.
При расчетах оборудования, работающего в две смены следует 

учитывать время запуска (время от начала первой смены до момента 
выхода обработанных подвесок из оборудования) за вычетом времени 
обеденных перерывов*

3. РАСЧЕТ ЧИСЛЕННОСТИ РАБОТАЩЙХ

ЗЛ . Расчет численности основных рабочих

Численность основных рабочих соответствующих специальностей 
(кроме наладчиков и контролеров) следует определять расстановкой 
их по рабочим местам о учетом коэффициента использования обору­
дования или путем нормирования по общемашиностроительным либо от­
раслевым нормативам времени на подготовку поверхности и нанесе­
ние гальванических покрытий*
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В последнем случае численность основных рабочих соответст­

вующей специальности рассчитывается по формуле

в> -  Тп/%  , (ЗЛ )

где Tfi -  расчетная технологическая *  трудоемкость на кодо­
вую программу ао данному виду работ, ч;

-  эффективный годовой фонд времени роботы рабочего 

данной специальности, ч.

Численность наладчиков оборудования должна опредэлнться из 

расчета: один наладчик в смену для пяти автоматических и механи­

зированных линий нанесения докоытий, один наладчик з  смену для 

3-7 автоматов и подавтоматов гглифования-лолярования.

Нормы обслуживания производственного оборудования (без учета 
коэффициента использования; приведены в таблице 4.

Таблица 4

Наименование оборудовани; Количество единиц оборудо­
вания, обслуживаемых I  
рабочим в смену

I .  Механизированная линия нане­
сения покрытий с управлением 
"от кнопки на операцию"

0 ,5 -1

2. Автоматические линии нанесения 
покрытий:

-  автоодератооные при обработке 
в барабанах или корзинах 0,5 -1

-  автоодераторяые при обработке 
на подвесках 0 ,5 -1

-  с жестким единичным циклом 
при обработке в барабанах, 
колоколах и корзинах 0 ,5 -1

*  Согласно постановлению Госплана СССР от I I  января 1980 г . # 7  
и0 системе прогрессивных технико-экономических норм и нормати­
вов и мерах по их внедрению в планирование".



Продолжение табл. 4

Наименование оборудования Количество единиц оборудо­
вания, обслуживаемых I 
рабочим в смену

-  о жестким единичным циклом 
ори обработке на подвесках 0,2-1

3. Автоматы и полуавтоматы дли 
шлифования 0,5-1

4. Установки виброобработки ь-е

5« Установки подводного шлифова­
ния-полирования 10-12

6. Шлифовально-полировальные 
станки 0,5-1

7. Ванны покрытий:
-  с ручным обслуживанием (при 

обшей дыне штанг до 3 м) 1-5
-  о обслуживанием тельфером 

или кран-балкой (при дли­
не штанг более 3 м) 2-3

6. Сушильное оборудование 3-10

Численность основних рабочих при использовании данных табл* 4 
определяется по формуле

А /= ТК*/(НагФ ) , (3.2)

1Де А/ -  численность основных рабочих в 2-х сменах, обслу- 
хиваших единицу оборудования;

7* -  эффективный годовой фонд времен* работы оборудо­
вания, ч;

К* -  коэффициент использования оборудования;
Н& -  количество единиц оборудования, обслуживаемых 

X рабочим в наибольшую смену;
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ф -  эффективный годовой фонд времени работа рабо­
чего» ч.

Численность контролеров должна определяться по таблице 5,
Таблица 5

Численность основных 
рабочих (с исключением 
наладчиков)

Процентное отношение контро­
леров к основным рабочим \о 
исключением наладчиков)

До 25 10
26-100 9

I0I-I50 8
0B.I5G 7

Примечание: В численность основных рабочих (с исключением налад­
чиков) должны включаться только рабочие, занятые на 
автоматических и механизированных линиях до нанесению 
покрытийt требующих специальных видов контроля (хро­
мирование поршневых колец и т .д .) .  Контроль качества 
покрытий по внешнему виду должен производиться рабо­
чими на монтаже-демонтаже деталей.

3 .2 . Нормы для определения численности вспомогательных ра­
бочих

Номенклатура профессий и нормы для определения численности 
вспомогательных рабочих по профессиям приведены:

-  для крупносерийного и классового производства в та<*л. б|

-  для единичного, мелкосерийного и среднесерийного производ­
ства в табл.7.

Совмещение профессий рабочих следует производить в соответ­
ствии о табл.8.

Для предароектных и укрупненных расчетов численность вспо­
могательных рабочих следует определять по табл.5.



Таблица 6

Наименование Расчетный показатель Численностьйлп/vunV aina w*. _профессий
вспомогательных
рабочих

Наимено­
вание измере­

ния
Численное 
зна |ениа

oCUOMUX tn  сЛЛ-
ных рабочих в
наибольшую
смену

Кладовщик:
-  кладовой кис­

лот и химика­
тов

Числен­
ность об­
служивае­
мых основ­
ных рабо­
чих в наи­
большую 
смену

чел. 50 I

-  кладовой вспомо­
гательных мате­
риалов

То же 100 I

Транспортный
рабочий

*-4». 50 2

Уборщик Убираемая
площадь

X2 3500 I

Корректировщик
ванн

Количест­
во обслу­
живаемых 
ванн

ВТ 15-20 I

Лаборант Число
ванн
покрытий

ВТ 25-30 I

Оаератор автома­
тизированной 
трансаортно-
я а ш г-

АТСС ед I I

Слесарь но ремонту 
и изоляции подве­
сок

Числен­
ность ос­
новных 
рабочих в 
наиболь­
шую смену

чел. 20 I



Продолжение табл•6

. Наименование 
профессий 
вспомог ательных 
рабочих

Расчетный показатель Численность*ОЛпЛмЛ1Т ото 1Ш...
Наимено­
вание

Единица
измере­
ния

Численное
значение ных рабочих в

наибольшую
смену

Комплектовщик Числен­
ность ос-

чел* 50
I0C

2

новкых 2
рабочих в 
иаяболь- 200 3.5
туй смену

300 5

Распределитель То же —м— 75 0.6
работ 120 1.0

Накатчик кругов Числен­
ность
основ­

10 I

ных ра­
бочих
на шли­
фовании- 
полиро­
вании 
в каи- 
большу ю 
смену

Пастоварщик То же

___________ 11

20 I

Примечания: I .  При других численных значениях расчетных пока­
зателей численность вспомогательных рабочих 
определяется интерполяцией или экстраполяцией*

2. Общая численность вспомогательных рабочих опре­
деляется путем умножения полученной численности 
вспомогательных рабочих (без округления) на ко­
эффициент сменности основных рабочих*

3* При неполной загрузке рабочих отдельных профессий 
следует производить совмещение профессий*
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4о Прк централизации вспомогательных служб не учи­
тываются рабочие следующих профессий:
-  уборщики;
-  транспортные рабочие;
-  контролеры.

5. Б случав отсутствия средств механизации убороч­
ных работ при расчете следует вводить коэффици­
ент 0 ,7  на площадь, обслуживаемую одним уборщи­
ком в смену.

6* Дин лаборантов и корректировщиков ванн меньшие 
значения расчетных показателей следует принимать 
для цехов с преобладанием защитно-декоративных 
покрытий.

7. При определении числа вспомогательных рабочих в 
зависимости от основных рабочих в число послед­
них не включаются наладчики и контролеры.

6« В число основных рабочих яри определении числа 
транспортных рабочих, комплектовщиков, распреде­
лителей не включаются так же основные рабочие ГПС.

Таблица 7

Наименование 
профессий 
вспомоготельных 
рабочих

Численность вспомогательных рабочих, чел., 
при численности основных рабочих
до Ю чел. да 25 чел. до 50 чел. да 100 

чел.

Распределитель работ - I 1-2 1-2

Составитель химических 
растворов I 1-2 2-3 3-5

Корре коровник ванн - 0-2 2-3 3-5

Изолировщик 
(изоляция аодвеоок)

- 1-2 1-2 2-3

Накатчик

: '

0-1 1-2



Продолжение табл» 7

Наименование Численность вспомогательных рабочих» чел.,
профессий дри численности основных рабочих
вспомогательных
рабочих до J0 чел. до 25 чел. до 50 чел. до 100 

чел.

Лаборант - 1-2 1-2 2-3

Подсобные (транспорт­
ные) рабочие I 1-2 2-3 3-5

Водитель погрузчика 
(злектроте лежки)

- 0-1 1-2 2-4

Машинист
храяачвтабелера - 1-2 2-4 4-6

Уборщик дроизводствен- 
пых помещений I £-2 2-3 3-4

Итого: 3 7-17 15-25 24-37

Примечание. Меньшие итоговые значения численности вспомогатель­
ных рабочих принимаются дон участков с меньшей чис­
ленностью основных рабочих*



Таблица в

Наименование Возможность ( + )  или невозможность ( - }  совмещения с профессиями
профессий Клало-

шик
кладо­
вой
хими­
катов
и
кислот

Кладо­
вщик
кладо­
вой
ведош-
гатель-
внх
мате­
риалов

Тран­
спорт
ний
рабо­
чий

Убор-
гЩИК

Кор-
рек-
ти-
роа-
щик
ванн

Яабо-
рант

На­
лам
чик

Сле­
сарь
ПО
ремон­
ту и 
изоля- 
ции 
под­
весок

Кош-
лек-
тов-
щик

Рас- 
пре- 
д е ли­
те лъ 
ра­
бот

Конт­
ро­
лер

Накат­
чик
кру­
пов

Пасто-
вар-
дик

Рабочий
ПО
очистка
обору­
дования

X* Кладовщик 
кладезей 
хншхатез 
и кислот X - - - - - - - - - - 1

2. Кладовншк 
кладовой 
вспомох ар­
тельных 
ште риалов

+ X 1
{V
С

1

3* Транспорт- 
инй рабо­
чий

- - X
4. Уборщик - - - X- - - - - - - - - -

'$• Корректи­
ровщик ванн

- - — X+ — —

'

+



Продолжение табл*8

Наименование
профессий

Возможность (+) или невозможность (-) совмещения с профессиями
шКладо­

вщик
кладо­
вой

Кладо­
вщик
кладо­
вой

хами- ведомо-
катов
и
кислот

гатель­
нах 
мате­
риалов

Трак
СЛО DT
ный
рабе
чий

7<5opfj 
-шик

Кор~
рек-
ти~
ров-
шик
ванн

Лаба
рант

На­
ладь
чик

Сле­
сарь
до
рт о 
ту и 
язоля 
ции 
под­
весок

Кош
лек-
тов-
як■ShW

дрв’
деди-ргер 
тель
ра­
бот

КонтЦНакат4Йасто~
ро- чик

кру­
гов

Вар-
ЩЕК

Рабочий 
до 
очистке 
обору- 
довшшя)

б. Лаборант 

7* Наладчк.*

8* Слесарь по 
рсы.и изоля> 
ции подвесок

9. Ксмплек-
хОВШНК

JU.Распреде­
литель 
работ

П*Контролер

12*Накагшк
кругов

х

X

X
х

X
X



Продолжение табл.в
I---------------------------
Наименование
профессий

Возможность (+) или невозможность ( - )  совмещения с профессиями
Кладо­
вщик
кладо­
вой
хими­
катов
и
кислот

Кладо-
нцик
кладо­
вой
вспомо­
гатель­
ных
мате­
риалов

Трал-
опорт-
ный
рабо­
чий

Убор­
щик

Кор­
рек­
тив
ров-
шик
ванн

Лабо­
рант

Шь
лад-
чих

Юле-
jea^b
по
ремон­
ту и 
изоля­
ции 
под­
весок г ! 

*Т

¥
3

Рас­
пре­
дели-
тель
ра­
бот

[Конт­
ро­
лер

Накат­
чик
кру­
гов

Пасто-
вар-
шк

Рабочий
ПО
очистке
обооу-
дования

13. Паото- 
варшик

14. Рабочий 
по очист­
ке обору­
дования

-

_______

- - * - - - - - -

♦ X
1

8

><j
Примечания: I .  Допускается совмещение профессии "гальваник1* (рабочие на монтаже *  демонтаже) 

с профессией "наладчика".

2 . Другие возможные варианты совмещения профессий и условия совмещения профессий 
см. "Межотраслевые нормативные материалы до выбору оптимальных вариантов орга­
низации труда при многостаночном обслуживании и совмещении профессий", 
НШтруда, М, I960



Таблица 9
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ЧисленностьOQHOBHWC
рабочих

Процентное отношение вспомогательных рабочих к 
основным рабочим

ао нанесению 
покрытий на 
немехинизиро­
ванном и ме­
ханизирован­
ном оборудо­
вании

по нанесению 
покрытий в ос­
новном на ав­
томатизирован­
ном оборудо­
вании

по подготов­
ке поверхнос­
ти, произво­
димой механи­
ческими спо­
собами

по обпабот- 
ке поверх­
ностей 3
ига

ДО 10 1 3Q 35 6 0 - 7 5 « 6 0 - 7 0

1 1 - 2 5 4 Э - З Д  ! € 6 - 7 5 35 6 0 - 7 0

2 6 - 5 0 ~ ' 6С -  70 35 50 -  60

5 1 - 1 0 0 - 5 5 — 65 30 30 -  35

101- 150 - i 55 -  60 25 3 0 - 3 5

св. 150
t ~ 1

5 0 - 5 5 - Ю -  35

Примечания: I .  Меньшие значения следует принимать для цехов 
с защитными покрытиями, большее значения - 
для цехов с преобладанием защитно-декоративных 
Я специальных покрытии*

2 , Для цехов, имеющих участки по подготовке поверх­
ности механическими способами, с чясленшюстыо 
основных рабочих до 10 чел, ,  численность вспомо­
гательных рабочих следует определять в шлом пс цеху.

3 .3 . Нормы для определения численности инженерно-технических 

работников (ЙТР), служащих я МОП.

3 .3 .1 .*  Численность ИГР и служащих следует определять по 

таблице 10.

В табл. 10 вклинены работники служб, не учтенные "Общесоюзными 

нормами технологического проектирования заводоуправлений предприя­

тий машиностроения, приборостроения и механообработки,

ОНТц 03*86_________ %

Минэ лек тротехпром
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В таблЛО не учтены ИТР и служащие до разработке управляю­
щих программ и обслуживание вычислительной техники»

3.3*2» Младщшй обслуживающий персонал -  МОП (уборщики кон­
торских помещений) должен приниматься численностью 1- 1, 2$ от 
численности рабочих»

Другие профессии МОП (уборщики бытовых помещений, гардероб­
щики) должны рассчитываться централизованно и не должны включаться 
в штат цеха»

Таблица 10

Численность
рабочих

Чиоленнооть в % от численности рабочих
для единичного, мелко­
серийного и среднесе­
рийного производства

1 для массового и крупно- 
1 серийного производства

ИТР служащие служащие

До 25 10-12 10 1,2

От 25 до 50 9-Ю 1.2 9 1.2

От 50 да 100 8-9 1,2 8 1.2

От ИЮ до 150 7-8 1.2 7 1.2

Св. 150 7 1.2 7 1.2

3 .4 . Распределение работающих по сменам 
Распределение работающих по сменам приводится в табл ЛI»

Таблица I I
Грушш работали* Численность работящих в I -ю смену* 

% от общей численности работающих
в единич­
ном произ­
водстве

в мелкосерий­
ном и средне­
серийном про­
изводстве

в массовом 
и крупно­
серийном 
производ­
стве

I .  Основные рабочие 60-100 50-60 50-55



Продолжение табл*II

Группы работающих Численность работавших в I -ю смену 
% от общей численности работающих
в единич­
ном произ­
водстве

з  мелкосерий­
ном и средне­
серийном про­
изводстве

в массовом 
и крупно­
серийном 
производ­
стве

2. Вспомогательные рабо­
чие

50-100 50-60 60

3. Инженерно-технические 
работники

70-100 70 то

4. Служащие 100 100 100

5. Младший обслуживавший 
персонал

100 100 100

3 .5 . Укрупненные показатели численности женщин 
Укрупненные показатели численности женщин приводятся та

табл.12.
Таблица 12

Группы работающих Численность женщин» % 
от обшей численности 

i работающих

I .  Основные рабочие:
-  на подготовке поверхности основного 

металла и обработке покрытий, про­
изводимой механическими способами

25-40

-  на нанесении покрытий 70-75

2. Вспомогательные рабочие 40-50

3* Инженерно-технические работники 50-60

4. Служащие I X

5, Младший обслуживающий персонал I X
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Примечание. Большая численность беретоя при более шооком 
уровне механизации и автоматизации.

3.6. Распределение работящих по еру паем санитарной характе­
ристики производственных пропассов

Распределение работающих по группам санитарной характерис­
тики производственных процессов см. по табл. 13.

Таблица 13

Наименование 
профессии я 
признаки произ­
водственных 
процессов

Санитарная характеристика 
производственного процесса

Группа производ­
ственного процес­
са по оанитаряой 
характеристике

Мойщик:
а) органическими 

растворителями:
-  опасными дры 

поступлении 
в кровь 
через козу 
(трихлор­
этилен и др*)

Воздействие ваоеств, опао- 
ных при поступлении через 
коку

Ша

-  не поступаю­
щим* в кровь 
через ходу 
(бензин» ке­
росин и др.)

Воздействие на рабочею 
веществ 3 и 4-ю классов 
опасности

Шб

б) растворами о 
наличием едких 
ШбЛочеЯ

Воздействие на рабочего 
веществ 2-ю класса опас­
ности

Ша

Гидропескостру fl­
a x

Воздействие влаги, 
вызывающее намокание 
специальной одежды ж 
обуви

Ив

Дробаметчнл,
дробеструйных

Воздействие пали:
-  меди и медных сплавов Ша

*
-  прочих цветных металлов 

и черта металлов Df



Продолжение табл. 13

Наименование 
профессии и 
признаки произ­
водственных 
процессов

Санитарная характеристика 
производственно?о процесса

Группа производ­
ственного процес­
са по санитарной 
жирантериотике

Оператор вибра­
ционных ИЛИ 
ультразвуковых 
установок:
-  С кислыми 

средами
Воздействие минеральных 
кислот Ша

-  с нейтральными 
или олабощелоч- 
нным средние 
(без едких 
щелочей)

Воздействие веществ 3 и 
4~*о класоов опасности Шб

Полиронцик Воздействие пыли расти­
тельного происхождении:
-  с окисью хрома Ша
-  без окиси хрома Пг

Шлифовщик Воздействие пыли меди и 
ее сояавов и двуокиси 
кремния Ша
Воздействие пыли металлов 
(кроме меди и ее сплавов) 
с примесью двуокиси кремния От

Крановпик Воздействие пыли:
-  верных и цветных металлов 

(кроме меди и ее сплавов) Пт
-  меди и ее сплавов Ша

Галтовишк
-  цри обработке 

сухим методом
Древесная пыль Of

-  ори подводном 
методе

Воздействие воды Пв



Продолжение табл. 13

Наименование 
профессии и 
признаки произ­
водственных 
процессов

Санитарная характеристика 
производственною процесса

Группа производ­
ственного процес­
са по санитарной 
характеристике

Гальваник на ли­
ниях с ручным 
обслуживанием или 
о обслуживанием 
тельферами (кра- 
наш) при наличии 
технологических 
процессов, в кото­
рых применяются 
вещества:
-  азотна^ серная, 

соляная, хромо­
вая, фтористо­
водородная кис­
лоты; соли си­
нильной, фторис­
то-водородной, 
хромовой кислот; 
соли никеля, 
кадмия, ртути, 
свища; едкие 
щелочи

Воздействие веществ 
1-го и 2-го классов 
опасности

Ша

-  прочие Воздействие веществ 
3-го и 4-го классов 
опасности

Шб

Реванш е на заг­
рузке-выгрузке 
автоматических я 
механизированных 
линиях

То же Шб

Кладовщик:
• кладовых кислот 

и химикатов
Воздействие веществ 
1 ,2 ,3  и 4-го классов 
опасности

Ша

-  кладовых вспо­
могательных 
материалов

Незначительное загряз­
нение рук и специально» 
одежды

1а

Транспортный ра­
бочий

То же См.примечание I  
к настоящей 
таблице



Продолжение табл, 13

Наименование 
профессии г 
признаки произ­
водственных 
процессов

Санитарная харахте ристдаа 
производственного процесса ;

1
1
1

Группа произвол- 
!ответного цроцее- 
! са по санитарной 
j характеристике
1

Уборщик помеще­
ний

Загрязнение рук и спец­
одежды

См.примечание I 
к настоящей 
таблице

Корректирондик
ванн

Воздействие веществ 1,2* 
3 и 4-го классов опас­
ности (попеременно)

Ша

Наладчик То же Ша

Слесарь по ремон­
ту и изоляции 
подвесок

Воздействие ор ган а скях 
веществ 3 и 4-го ьласс^в 
опасности
(бутилацетат и т .п .)

Шб

Комплектовщик,
распределитель
работ

Незначительное загрязне­
ние ру” и специальной 
одежды

1а

Контролер Загрязнение рук и одежды См.примечание
I к настоящей 
таблице

Накатчик кругов Воздействие абразивной 
доли

Пг

Пастоварщик Воздействие пыли 
электрокорунда, кварца 
молотого, триэтанол­
амина, окиси хрома

Ша

Рабочие по 
очистке обору­
дования

Воздействие различных 
веществ 1 ,2 ,3  и 4-го клас­
сов опасности (попеременно)

Ша

Сортировщик
продукции

Незначительное загряз­
нение рук

Та
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Примечания: I .  Инженерно-технических работников, транспортных
рабочих, уборщиков помещений л контролеров, заня­
тых непосредственно на производственных участках, 
следует относить к той же группе производственно­
го процесса по санитарной характеристике, к кото­
рой отнесены рабочие этих участков. Если указан­
ные работники обслуживают целиком цех, оостоявай 
из участков с различными труппами, их следует от­
носить к группе, к которой относится участок о 
наибольшей численностью рабочих.

2. Профессии, для которых требуется устройство инга­
ляторов:
-  гальваники и электрополировшики при работе с 

хромовыми электролитами при обслуживании ванн 
вручную или тельферами;

-  корректировании ванн и наладчики оборудования 
при работе с хромовыми электролитами;

-  рабочие на процессах с выделением пыли.
3. Рабочие, занятые на работах с вибрацией, передаю­

щейся на руки, для которых требуется устройство 
ручных ванн;
-  шлифоноики я полировщики, обрабатывающие детали 

вручную на станках;
-  гидропескоструйшики, дробеметчикн, дробеструй- 

щини при обработке вручную.
4. Для ЙТР и рабочих, относдаюхся к группам производ­

ственных процессов до санитарной характеристике 
Ша, Шб, в соответствия о главой СНиП "Вспомогатель­
ные здания и помещения промышленных предприятий" -  
специальная одежда расширенного состава, для ос­
тальных рабочих я ИТР -  специальная одежда обыч­
ного состава.

3.7* Коэффициент сменности рабочих 
Коэффициент сменности рабочих: 

для единичного и мелкосерийного производства 
для средне серийно? о производства 
для массового я хруоносерйиного производства

1,0-1,65; 
1,65-1,75; 
1,8-2,0.



4. СВЬВМНО-ПЛАШРОВОЧНЫс! РШЕНИЯ
4.1. Ооновнке строительные параметры зданий и грузоподъемность транспортных

средств
4 . I . I .  Нормы размеров пролетов зданий и грузоподъемности подъемно-транспортных 

средств приводятся в таПл.14.
Таблица 14

Тип исполнения Основные параметры зданий Оодьемно-транолортные
цехов средства

Сетка колонн» м Высота» м Наименование Грузоподъем­
ность» тI  этаж П этаж Подвал I этаж ИГ Под­

этак вал

Одноэтажное 24x12 - - 6;?,2 - - Конвейеры под­
весные

0,S -  I

18x12 - - 6 ;7 .2 - - Тали электри­
ческие

0,25 -  1,0

24X6 - - 6 ;7 ,2 - - Краны подвесь 
кые электри­

0,25 -  3,2
ческие одно- 
балочлые

Одноэтажные о 
подвалом (для

24x12 - 6x6 6,^,2 -
1

Конвейеры
подвесные

0,5 -  1,0

цехов с сущест­
вующими подвала­ 18x12 6x6 S;7,2 _ 6.0 Тали электри- 0,5 -  1,0
ми и при разра­ 6x9 чеокие
ботке проектов 
техперевоору­
жения)

24X6 6x6 6;7 ,2 6,0 Краны подвес­ 0,25 -  3,2
18x6 - 6x6 б;7,2 ** 6,0 ные электри­

ческие одно-
- L _ \_—---- балочные



Продолжение таол.14

Тип исполнения 
цехов

Основные параметры зданий Подъемко-транспортные 
соедетва

Сетка колонн, v Высота* м_____ Наименование Грузоподъем­
ность, тI  этаж П этаж Подвал I  этаж И

этаж
Под­
вал

Одноэтажные с 48x12 6x6 14 ,4.'24 «*• 6,0 Краны подвес­ До 50
подвалом для 6x9 8,0 ные электриче­
авиационной про­ ские односа­
мышленности €0x12 — 6x6

6x9
24 8,0 дочные До 50

Двухэтажные 6x6 24x12 6,6 е.о Конвейеры 0 ,5  -  1,0 ,
£ ’9 6,6 подвесные
7,2 7,2 i

6x12 24x12 «, 6,6 6,0 Толи электри­ 0,25 -  1,0 |
6,0 6,6 ческие
7,2 7 ,2

6x6 18x12 •м. 6 ,0 6,6 Краны подвес­ 0,25 -  1.0
7,2 7,2 ные электри­

ческие одно-
балочкые

6x9 18x12 6 ,0 6 ,6
7,2 ^  2
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Примечания к табл. 14:
1, В случае размещения участков о единичным и мелкосерий­

ным производством в существующих зданиях (при реконст­
рукции, техническом перевооружений) Еысота помещений 
допускается: не менее 3 ,6  м -  для подвала л 5,6 м -
-  ка отметках выше 0 ,0 0 0 ,  при этом объем производствен­
ного помещения на одного работающего яи должен быть
не менее 15 м3 *

2 . Для одноэтажного цеха оез подвала высота указана до 
низа несущих конструкций здания.
Для одноэтажного цеха с лодеялом высота указана: 
для подвала -  от пола до пола, для 1 -го  этажа -  до 
низа несущих конструкций.
Для двухэтажного цеха высота указана: для 1-го  этажа -
-  от пола до пола, для 2-го этажа -  до низа несущих 
конструкций*

З.Каряцу с указанными в таблице типами исполнений шхов 
допускаются, при соответствующем обосновании, другие 
типы исполнений (трехэтажное о техническим этажом, 
одноэтажное с недерекрытым приямком я др»)»

4 .1 .2 *  Цехи металлопокрытий следует размешать у наружной 

стены зданий (предпочтительно по наибольшей стороне). Допускается 

размешать цехи (участки) не у наружной стены:

-  при техническом перевооружении (реконструкция) этих цехов;

-  из условий поточности производства о обеспечением эффектив­

ной приточно-вытяжной вентиляции о максимально возможной гермети­

зацией оборудования.
4 .1 .З .н 1&хи металлопокрытий следует отделять от остальных 

производственных подразделений несгораемыми стенами иля перегород­
ками с пределом огнестойкости не менее требуемого согласно части

2 США.
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4 .1 .4 . ” Исключен.

4.1„5. Транзитные корпусные проезды к прохода как через про- 
гзюдсгЕеышс, так л вспомогательные поме пеняя пехов (участков) 
металлопокрытия проектировать пе допускается.

4.1. ь. Автоматгческяе я автоматизированные линия нанесения 
металлопокрытий г  линек ванн с ручным обслуживанием рекомендует­
ся устаядолрзлть выше уровня пода на 0,3 м я более в целях ра­
ционального размещения я объединения всех идентичных инженерных 
коммуникаций под площадками обслуживания линий» а также для умень­
шения количества пропусков вх через межэтакяое перекрытие для 
подключения к соответствующим магистралям, проходящим под потол­
ком 1-го этажа.

4 .1 . ?. При размещения гальванических цехов в блоке с други­
ми производствами допускавтоя принимать ширину а выооту пролетов, 
обусловленные требованиями других технологических переделов, но 
не менее размеров, указанных в табл.14 в в примечании I  к э'.зй 
таблице.

4.2 . Нормы для определения площадей.

Нормы удельной площади на единицу производственного оборудо­
вания (для укрупненных расчетов) оде дует определять по табл.15.

Нормы площадей под вспомогательное оборудование (для укруп­
ненных расчетов) следует определять по габд.16.

Нормы для определения площадей, приведенные в табл.15 и 16, 
подлежат использованию ппи разработке предварительной комповновкя 
цехов, располагаемых а корпусе.
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Таблица 15

Наименование
оборудования

Удельная площадь ча единицу 
проиэводотвешюг о оборудо- 
вания, vr

Автоматические и механизирован­
ные линии нанесения металло­
покрытий

Площадь пола, занимаемая лини­
ей, с площадкой обслуживания 
(без комплектующего оборудова­
ния) о коэффициентом:
-  для единичного* мелко- и 

средне серийного производства 
J ,0 —3,5

-  для крупносерийного и массо­
вого производства 2,0 -2 ,5

Шлифовально-полировальное обо­
рудование :
-  дву шпиндельные станки с кру­

гами
12-14

-  двухшпинделъяые станки с лен­
той

16-18

-  автоматы и полуавтоматы и за­
нимаемой площадью до 5 иг

18-*20

-  автоматы и полуавтоматы с за­
нимаемой площадью оолае 5 м*

Площадь дола, санзмаемая обо- 
jaygOBSKHSM, с коэффициентов

Ванны:
-  длиной до 3 м 8-10

-  длиной 3-5 м 15-18

-  длиной белее 5 ы Площадь цеха, занимаемая ван­
ной, с коэффициентом 2 ,5 -3 ,0

Вытяжные шкафы, сушильные шкафы 8-10

Выпрямители:
-  до 3200 А (с встроенным транс­

форматором)
8-10

-  более 3&)С А (с вынесенным 
трансформатором)

18-20
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Примечание к табл*15.
Для отдельных сложных шсокопроизводительных автома­
тических я механизированных линий нанесения многослой­
ных защитно-декоративных покрытий и линий твердого 
хромирования коэффициент при крупносерийном и массо­
вом производстве может приниматься равным 3 ,0 .

Таблица 16

Цехи
Нормы площадей под вспомогательное 
оборудование, $ от площади, занятой 
производственным оборудованием

Защитных покрытий 80-100

Защитно-декоративных
покрытий Ю0-120

Твердою покрытия IIQ-I30

Примечания; I .  Табличные данные учитывают вспомогательные участ­
ки и помещения» перечисленные в подразделе 1 .3 
(кроме вычислительной аЪхники и АСУТП)» а также 
площади» занятые внутрицеховыми проездами.

2« Нормами площадей не учтены: магистральные проез­
ды» распределительные устройства и тепловые ввода, 
служебно-бытовые помещения. Площадь последних 
следует определять по главе СИиП "Вспомогательные 
здания и помещения промышленных предприятий”.

3. В составе площадей» занятых вспомогательным обо­
рудованием» площадь» занимаемая участком сбора и 
перекачки сточных вод» принята в размере 15-20$, 
системами приточно-вытяжной вентиляции -  25-30$» 
участками регенерации -  5-10$ от площадей» заня­
тых производственным оборудованием.

Площадь помещения на одного работающего должна составлять 
не менее 4»5 м2.
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Окончательный размер площади цеха долкен определяться пу­

тем размещения технологического оборудования, рабочих мест, 
подьемно-транспортных и других устройств на планировке цеха о 
учетом установленных табл Л  *7 и 18 расстояний.

4 .3 . Нормы расстояний между оборудованием и строительными 

элементами зданий*

Норма расстояний между оборудованием и между строительными 
элементами зданий и оборудованием следует определять ас табл.17.

Нормы ширины проездов следует определять по табл.16.

4 .4? Указания о необходимости выделения подразделений цеха 
в отдельные помещения и рекомендация яо размещению подразделе­
ний»

Указания о необходимости выделения подразделений цеха в 

отдельные помещения я рекомандации по размещению подразделений 
приведены в табл.19 .

4 .5? Технологические требования к конструкциям долов, от­
делке стек, колош и потолков помещений.

Технологические требования к конструкциям долов, отделке 
стен, колонн и потолков помещений следует определять до табл.20.



Таблица 17
Наименование
оборудования Реостояние Обозна­

чение
Размеры,

мм
I .  Ванны о 

ручным об-
От ванны до 
стола

А 300-400
сяужзванием

Между тыльными 
сторонами ванны

Б* 600-1000

Между рабочими 
сторона*® ванны

В 1500-2000

От колонны до 
тыльной сторо­
ны ванны

г* 600-600

От боковой сто­
роны ванны до 
проезда

Д I5GQ-2G0G

От рабочей до 
тыльной сторо­
ны ванны

В 1500-1700

Эскиз

*  Вазмео Б монет быть увеличен при наличии между ваннами проемов для 
опуока коммуникаций*

»

1



Продолжение табл Л7

Н&ищяованка
оборудования Расстояние Обозна­

чение
Размеры,

ш Эскиз

От колонны до 
боковой стороны 
ванны
Между ванной и 
выпрямителем
Между шдрями- 
тедяш
От колонны до 
рабочей стороны 
ванны
Малду ваннаш» 
расположенными 
в ряд
От колонны до 
тыльной стороны 
ванны

В*

5GQ-6QQ

250-300

30G-40G

*1000-1200

IQ0-I5Q

600-300

*  Зрс fasKHKH у выпрямителей выводов лия вверх 
размер В (цвшима1Ь равным 100-150 км*



Продолжение табл.17
{Наименование
о б о р у  Д0БОНИЯ Расстояние Обозда- Размеры, 

чеяяе мм Эскиз

2. Колокольные 
установки

Между колоколь­
ными установка­
ми

А 200-250

От колонны до 
твльной стороны 
установка

Б 600-800

Между рабочими
сторонами
установок

В 1500-2000
V  п и а  д

е  щ i
! и и

А

1----------------- f

| и и

/

I



Продолжение таблЛ?

Наименование
оборудования Расстояние Обозна- Размеры 

чениа т Эскиз

3. Ванны с ме­
ханизирован­
ной загруз­
кой алектро- 
тельфером или автсхше- 
ратооом 
дез плеща- 
док обслу­
живания

Между тыльными 
стороыаш ванн

От рабочей сто­
рона ванны до 
колонны
Ог боковой сто­
рога валян да 
колонны

А

Е

В

Между ваннами Г

От проезда до
нагрузочной
стойки

Д

1000-1200

I2GG-I5GG

B00-I000

100-150

(уточняет­
ся до ха­
рактерис­
тике
оборудо­
вания)

2000-3500

I



ПрОДОЛЖЕНЕБ табл*17



Продолжение табл.I?
Кадмзкованяе
оборудования Расстояние Обозна­

чение
1 Размеры» 
1 мм

4. Ванны с ме­
ханизирован­
ной загруз-

Между ткльяньш 
стсронаш ьаян 
одаренных линий

А 800-1000

кой электро-
Б 800-1000тельфером 

или автоопе-
Нлрина площадки 
обслуживания

ратором
От КОЛОННЫ до
шита управления

I2GG-I50Qс шгокгадкаш 
обслуживания

В

Между ваннами Г 100-150
(уточняет­
ся по ха* 
ранте рис- 
тике обо­
рудования)

От проезда до 
линии

Д 20UQ-35GQ

От щита управле­
ния до ванны

£ 300-400

От боковой ото- ! 
репу вакнц до , 
холодны |

В 800-1000

Между щитами ; 
упра чьия (при 
JU отсутствии -  
между линиями)

В 2000-2500

Эскиз

Тцрт  ул раШ ?еяая~

Щ .^ ешБеаавЕ
Ш з в в а ш  'Я 1

СП
:



Продолжение табл, 17

Наименование 
обо ру доварил Расстояние Обогна-

некие
Размеры»

мм Эскиз

Автоматы 
нанесения 
металлопо­
крытий 
о площадка- 
ми обслужи­
вания

Между пристенной 
колонией и боко­
вой отороной 
автомата 
(длошедкой)
Между площадками
Между колонной 
и тыльной сторо­
ной автомата
Or проезда до 
автомата

1200-1300

2000-2500

I0GG-J500

2000-35Ш

разгрузочная
п /ю щ а а н а



Продолжение табл.17
Наименование
оборудования Расстояние Обозна­

чение
Размеры,

мм Эскиз

Манду колонной 
и площадкой 
обслуживания

Между колонкой 
к тыльной сто­
роной автомата

о-юо

“W?
«шее

к При нянчим прохода манду площадкой обслуживания и колииной 
размер Б принимать равным 700 нм.



Нродолхеьие табл*!”
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Продолжение табл. 17

Наименование
оборудования Расстояние Обозна­

чение
Размеры»

мм Эскиз

у автоматов 
без обслужи-
площадок
(настилов)

Между тыльной 
стороной автома­
та и боковой 
стенкой выпрями 
теля
Между тыльной 
стороной автома­
та л рабочей сто > 
роиой выпрями­
теля
Между рабочей 
стороной автома­
та и лицевой 
отороной выарл- 
штеля
Между рабочаяСТОРОНОЙ ГЛА'СМЭ-
та я боковой сто 
ролой вндрлште- 
ля
Между тшшма 
сторонами выярд* 
кителей

500-600

800-900

I200-J50G

1000-1200

3000-2500



Продолжения тзбл.17
Наименование 
оборудо закня Расстояние Обозна­

чение
Размеры,

мм
-  у автоматов Между боковой А Расстоя­

кареточного стороной автома- ние МГ"+
и автсопера- 
торного ти­
пов е оболу*

та и выпрями­
телем

+ (100*-2ОД)

жива тики
площадками
(настилом)

Между боковой 
стороной автома­
та и лицевой 
стороной выпря­
мителя

Б 600-900

Мазду выпрями­
телями

В* 3GQ-4CG

Ширина площадки Г 600-900

Между стороной 
выпрямителя и 
ограждением пло­
щадки

Д 200-300

Между площадка­
ми обслуживания

:

£ 2000-2500

Эскиз

При наличии у выпрямителей выводов шин вверх 
размер В принимать равным 100-150

t
сл
0*>

1



Продолжение таблЛ7
Наименование
оборудования Расстояние

-  а отдельном 
псиеяеяии

Между тыльной 
стороной выпрями­
теля и колонной
Между боковыми 
сторонами выпря­
мителей
Между лицевыми
сторонам
выпрямителей
Между тыльными
сторонами
выпрямителей
Между боковой 
стороной ширя-* 
кителя и колон­
ной

Обозна- Размеры» 
чение мм

А

Б*

Б

500-800

300-400

I2GG-I5QC

800-1000

Д* 300-400

Эскиз

Зря нагати у выпрямителей выводов шля вверх 
размеры к, Б дритиать равными IQQ-15Q ш



Продолжение таолЛ7
Наименование
оборудования Расстояние Обозна­

чена е
Раздоры»

мм Эскиз

7, Комплектуй­
те 6 обору­
дование 
(насосы, 
фильтры, 
буферные 
емкости, 
теплообмен­
ники)У ЛЕК5ГЙ для 
покрытий

От кошлсктуаь 
«его оборудова­
ния до шюшадки 
обслуживания 
линии

.̂ ажду единицами
кошлектущего
оборудования
Между комдлек- 
тущкм оборудо­
ванием, расдо- 
лагаемым у 
двух ооседких 
линий
От колонн до 
комплекту аде я о
оборудования

100-200

(для филь­
тров и на­
сосов 
500-600)
200-300

2000-2500

1200-1300



Продолжение табл.17
Наименование
оборудования Расстояние Обозна­

чение
Размеры»

ш Эскиз

8 . Оборудова­
ние д а  
фильтрова­
ния, приго­
товления и 
ксрректиро-
ВШ1ИЯ
растворов

От тыльной или 
боковой стороны 
оборудования до
КОЛОННЫ ИЛИ СУВ-
ны
Между лицевыми 
сторонами обору­
дования мли пло 
щадкаш обслужи­
вания f ра сдолаг а- 
ешш с лицевых 
сторон
Между касосаьш 
(фильтрами) ила 
между насосом а 
другим видом 
оборудования
Между боковыми 
сторонами обору­
дования (кроме 
насосов и фильт­
ров)

200-300

1500-2000

^Ю-ВОО

200-300

*  При необходимости периодического обслуживания оборудования 
размер А принимать равным 700-800 мы*



Продолжение табл,17
Наименование
оборудования Расстояние Обозна­

чение
Размеры,ш

9« Шлифовальао- 
полироваль­
ные станки

От колонны до 
боковой стороны 
станка

А 800-1000

Между боковыми 
сторонами стан­
ков

Б* 1000-1500

Между тыльными 
сторонами стан­
ков

В** 600-800

Между рабочими 
сторонами стан­
ков

рНВ€ 2500-28СО

От колонны до 
тыльной стороны 
станка 5

д 600-800

Эскиз

*  Болы&е значения размера Б принимать при обработке 
крупногабаритных деталей

* *  Размер В ддя станков с обработкой лентой должен 
быть равен 1200-1300 мм

*** При обработке крупногабаритных деталей расстояние Г 
устанавливать в зависимости от обрабатываемых дзталей.



йродолнэние табл Л ?
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Продолжение таблЛ7



Продолжение табл Л ?
Наименование
оборудования Расстояние Обозна­

чь ни s
Размеры»

мм Эскиз

12. Шлифовальяс 
полире ва. ь 
кыь а втОш- 
tv и под­
автомата 
для средне 
к крупных 
деталей

От строительного 
'элемента здания 
до боковой шш 
тыльной стороны, 
не кмеадей шли­
фовальной го­
ловки
Ло стороны,име- 
шей тяис&овалъ- 
вую головку
От боковой СТО "
Fohh автомата полуавтомата) 
до ашфевазыю- 
аоли ровальнсг о 
станка,автома­
та или его 
пульта
От лицевой сто­
роны автомата до 
граяшш рабочей 
золы (со скла­
дочным местом)
От пульта до 
автомата

От лицевой сто­
роны № колонны

£00-1200

SG0- I 2D0

800-1200

2000-3500

CU300 
(по харак­
теристике 
оборудова­
ния) 1
2000-2500

в S о
В  с>---- If

о
сзо

о о
о- сз

сэ

• | Х § = § Э

( Л \  1 §!л‘



Наименование
ОбООуДОВЬЯЙЯ Расстояние Обозна­

чение
( Размеры,
1 мм

13. Виб район­
ные уста­
новки

Мегду тыльными
(нерабочими)
сторонами

А 800-900

Между лицевыми 
(рабочими) сто­
ронами

Б ICQ0-I2G0

Мазду тыльной 
(нерабочей) сто­
роной и стеной 
(колонной)

В 70G-BG0

Между пультом и 
колонной

Г 700-900

Между проездом 
л стороной обо­
рудования (при 
наличии складоч­
ного места)

д J5QQ-2C00

Между пультом и 
установкой

в По техни­
ческой до­
кументации 
на уста­
новку

Продолжение гас’л* I?  

Эскиз



Продолжение табд* 17

Наамеяование Р«сстояш&е Обоэяа- Размеры 
чеяйе км Эскиз

14. В&рстзяны> 
места

Верстаки ад  
операцк^требр- 
и&х веяткдяци*; 

(для неойдекжя 
горгзйх накры- ; 
ти1, язоллциа 
мест, яе подл г- 
лшях аисрктию, 
И др.)

Между верстака- 
ш
Мазду рабочими 
кастами верста­
ков

МЕЖДУ ш м ш  
сгореками вер­
стаков

А

£

Ь

| Веротак» д а  
Ic^eoaL,^? не 
НрейуЯеИХ вея-
{ ГКДЯШП&
(

Между верзтака- 
ж

I Мекду рабокяш 
I шагами варста-
* Г98

Между тажьныкя 
сторонами вер­
стаков

А

£

В

200-300

1500-1600

600-800

50-100

1500-1600

50-100
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Таблица IB

Сиособ псоемощсккя грузов Ширина цехового 
проезда, мм

I ,  Элекхротгл&жкаш (электрочасами) 
грузоподъемностью:

до 1,0 т 2000
от 1,0 до 3,0 т 2500
от 3,С до 5,0 т 3000

2. Злектрошгрузчикаш грузоподъемностью:
дс 0 ,5  т 2500
от 0 ,5  до 190 т 3000
от Х,0 до 3,0 т 4000

Примечания (к таблЛ7, 18)
I* Расстояния указаны от наружных габаритов оборудо­

вания, включающих крайние положения движущихся 
частей* открывающихся дверок, постоянных огражде­
ний и площадок обслуживания, а также от фунд мен­
тов под оборудование*

2с Ширина проездов при транспортировании электропог­
рузчиками дана с учетом возможности их поворота 
на SO0.

3. Расстояние от проезда до оси конвейера должно 
быть равно В * (0,4*0,5) м, где В -  ширина транс­
портируемой на конвейере тары (детали), м*

4* Минимальная ширина проходов -  ЬОО т  от наружных 
габаритов оборудования.

5. Вдоль наружных остекленных стен в цехах следует 
предусматривать проезд, как правило, шириной 2 м 
для транспортно-подъемных средств, используемых 
при очистке остеклений.
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6* Размеры зон складирования и загрузочно-разгрузоч­
ных площадок у оборудования додаежат уточнение в 
зависимости от размеров обрабатываемых деталей» 
способа додачи деталей на обработку и от других 
факторов. Норма запаса деталей в указанных зонах 
и нэ площадках -  на 2-3 ч. работа*

7# Расстояние от граница проезда до оборудования сле­
дует определять до табл. 17; при отсутствии в этой 
таблице соответствующих данных указанное расстоя­
ние принимать равным 250 ш  *



Наименование
подразделений

Необхо­
димость 
выделения 
в отдель­
ное поме­
щение

Причины выде­
ления в от­
дельное поме­
щение

I* Гальванический 
зал

+ Выделение хими­
чески вредных 
веществ, влаго- 
ждвлвте

2« Шлифования и по­
лирования (на 
станках» в вибро- 
установках, под­
водное)

+ Пылевыделение

3. Нанесения покры­
тий драгоценными 
металл аШ

+ Материальная
ответственность

4. Монтажа и демон­
тажа деталей

- -

5, Пультовые, щито­
вые

+ Недопустимость 
воздействия аг-

Таблица 19

Возможность размещения
в
под­
вале

на 
7 м
этаже

ка
2-м
этаже

Прочие указания 
о размещении

+ Необходимо примыкание 
к наружным стенам* 
имеющим остекление

+ *ь То же
»
S
I

+ + Необходимо примыкание 
к наоужной стене 
При наличии 1-2 ванн 
покрытий (кроме золо­
чения) вместимостью 
400 л можно не выго­
раживать

+ Необходимо естествен­
ное освещение

Для пультовых необхо­
димо естественное



Продолжение табл.19

Наименование Необхо- Причины выде- Возможность размещения Прочие указания
подразделений димость 

выделения 
в отдель­
ное поме­
щение

ления в от­
дельное поме­
щение

в
под­
вале

на
1-м
этаже

на
2-м
этаже

о размещении

6 . Обезжиривания в 
органических 
растворителях и 
регенерации 
растворителей

рессивних газов, 
обусловленная 
требованиями тех­
нической докумен­
тации на оборудо­
вание

11

освещение

-  легковоспла­
меняющихся

Выделение ток­
сичных веществ» 
взрывопожаро­
опасное ть

X
(толь­
ко при 
одно­
этаж­
ном ис­
полне­
нии 
цеха;

+ Необходимо примыкание 
к наружным отекам

-  трихлорэтилена 
и др. аналогич­
ных

♦



Наименование
подразделений

Необхо­
димость 
выделения 
в отдель­
ное поме­
щение

Причины выде­
ления в от­
дельное поме­
щение

7 . Ультразвукового 
обезжиривания

8* Ультразвуковое 
генераторов

+ Вредное воздей­
ствие ультра­
звука

9* Приготовления, 
корректирования 
и фильтрации- 
растворов

Выделение вред­
ных химических 
веществ, влаго- 
выделекие

10. Регенерации раст­
воров и извлече­
ния металлов

I I .  Сбора и перекач­
ки сточных вод

Продолжение табл. 19
Возможность размещения Прочие указания
в
под­
вале

на 
I i 
этаже

на
2-м
этаже

о размещении

- + + Располагается в 
гальваническом зале

+ + + При необходимости 
перегородки облипо- 
вываются шумопогло- 
щаэдими материалами

+ 4 +

+ - Рекомендуется распо­
лагать в одном поме­
щении с участками 
приготовления, кор­
ректирования и филь­
трации растворов

+
(при
двух­
этаж­
ном

Рекомендуется распо­
лагать в одном поме­
щении с участками 
приготовления, кор­
ректирования и филь-



Продолжение табл .19

Наименование Необхо- Причины выде- Возможность размещения Прочие указания
подразделений димость 

выделения 
в отдель­
ное поме­
щение

ления з от­
дельное поме­
щение

в
под­
вале

на
1-м
этаже

на
2-м
этаже

о размещении

it
s

О <и Ф
мщсг

грации растворов

12* Вытяжной венти­
ляции

+ Щум + + Возможно расположение 
на антресолях

13* Приточной вен­
тиляции

Щуьз + + То же

14. Ремонта и изоля­
ции подвесок

+ Защита работа­
ющих от вредных 
воздействий дру­
гих участков, 
пожаро- и ззры- 
воопасность

(при
одно-
этаж­
ном
испол­
нении
цеха)

(при
двух­
этаж­
ном
испол­
нении
цеха)

Необходимо естествен­
ное освещение

15. Изготовления и 
накатки кругов, 
склерки дяи о̂езль- 
w w  лент, приго­
товления мастик 
и паст

Пылевыделение + + Необходимо естествен­
ное освещение. 
Рекомендуется разме­
щать в одном помещении 
со шлифовально-полиро­
вальным участком



Проделаете т^бл» T9

Наименование Кеобхо- Причины выде- Возможность размещении Прочие указания
подразделений димость 

выделения 
в отдель­
ное поме­
щение

ления в от­
дельной поме­
щение

в
под­
вале

на
1-м
отаже

ча
2-м
этаже

о размещении

16. Турбовоздухо­
дувок

Щум •+ -

17» Холодильных фре­
оновых установок

- - + т

16* Склады (кладовые)

-  несгораемых де­
талей- без смаз­
ки в несгорае­
мой упаковке

+

-  несгораемых де­
талей со смаз­
кой в несгора­
емой упаковке 
или без смазки 
в сгораемой упа­
ковке

Пожароопасность + + Аналогично для сго­
раемых деталей

19» Кладовая химика­
тов

+ Матеопальная 
отве тс тве нкос ть . 
Пожароопасное ть

+ + +

1

При доставке авто­
транспортом рекомен­
дуется расположение 
у наружной стены



Продолжение табл ,19

Наименование Необхо- Причины виде- Возможность размещения Прочие указания
подразделений димость 

выделения 
в отдель­
ное поме­
щение

ления в от­
дельное поме­
щение

в
под­
вале

на
1-м
этаже

на
2 -м
этаже

о размещении

23, Кладова я вспомо­
гательных мате­
риалов

4 Материальная 
ответственность. 
Пожароопасность

- 4 +

21, Кладовая раство­
рителе “

+ Материальная 
отве тственность. 
Взрывояожаоо- 
опасность *

4 4 При наличии легковос­
пламеняющихся раство­
рителей необходимо 
размещать у наручной i 
стены с 

со

22, Приготовления 
обессоленной воды

- - + + 4
i

23. Кладовая кислот + Выделение хими­
чески вредных 
веществ, проливы

4 4 4 Пои доставке кислот 
автотранспортом ое- 
хомендуется располо­
жение у наружной стены

24» Э;:спресо~дабора- 
торня

4 Химическая вред­
ность. Проведе­
ние анализов 
большой точности

4 4 Необходимо естествен­
ное освещение



Продолжение табл Л 9
Наименование Необхо - Причины ВЫДР- Возможность размещения Прочие указания
подразделений димость 

выделения 
в отдель­
ное поме­
щение

ления в от­
дельное поме­
щение

в
под­
вале

на1-м
этаже

на
2-м
этаже

о размещении

25. Кладовая инстру­
мента, оснастки, 
чертежей и этало­
нов покрытий

Недопустимость 
воздействия аг­
рессивных сред 
других помещений

- *

26. Площадки оборудо­
вания для механи­
зированной уборки 
помещений

- — + + +

---- о---------------- - п—
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Примечания (к табл.ХЭ):

1« Необходимость выделения подразделений в отдельное 
помещение» а также возможность размещения их в 
подвале, на 1-м и 2-м этажах отмечается знаком 

отсутствие необходимости в выделении отдель­
ного оомзятеяяя, а также возможности размещения в 
подвале» на 1-м и 2-м этажах отмечается знаком

2» Камеры вытяжное вентиляции для помещений производ- 
отвешшх категорий "Ан г "Би и кладовые раствори­
телей должны проектироваться с учетом требований, 
предъявляемых нормами к помещениям о взрыво- и 
пожароопасными производствами.

3* При выделении подразделений в отдельные помещения 
должна но возможности соблюдаться поточность тех­
нологического процесса.
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Наименование участков Технологические требования к
ж других подразделений Стойкость к везде 

с концентрацией

более 10# эт 5

в
о
о«0

1  соо■О

£
ос
S
ое-*о
фг*

ь

ё
о0
1  
gА
о
&
о
&
§
S

ё»
ошX)
&о
фа:

1&он
о01

о

| |

E-t Ifi
о  р

8 ?о  оEt 5J
о  а

1
О
СО

§
m

Ен
1
м
в
Щф

ф
№ N

Sш
Й
1 ®
i §
э  о

g S
Э й
а **й о О ^

О 3|

А
О«О
о
яэдф
S
Ф о  
э §

EISФ м.

рии§
g g
S 3
а з

Ф

8
ё
14
fr*I

1г Производственные уча­
стки и подразделения

I eI g Гальванический зал 
(с  участке** снятия 

покрытий):
~ на поддонах - - - + + -

ука
зад

знва
алия

ОТОЯ
[ в к

: кон 
арта

крет 
х по 
про

-  вне поддонов

1»2« Шлифования а поли­
рования s

+ + лт +

-  при обработке на 
станочном обору­
довании

+ 4* >т

« при обработке на 
влброустансвках 
и подводной

+ +

1оЗ. Гждропеокоструйзой 
обработки

- “ - + ■“ + — ** *• ■* —

1А. Дробеструйной 
очистки

- - - — + — + ** *• *“

£0Ьв Монтажа и демоа- 
тажа деталей

- - - - - + - — **

19
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Таблица 20

конструкции ПОЛОЕ
йствию растворов

до 10# до

Ао
§о
S3
а»
$3
§«

ф

13► W

Интенсив­
ность Б03- 
действая 
проливов

но в строительном 
каждому видуЛИВОВ

§ о> Р*х> • Ъ

Механи­
ческие
воздей­
ствия

Технологические требования 
к отделке стек, колонн д * 
другим строительным конст­
рукциям

1Сирпдчнке. или железобетон, стены и колонны на высоту 
2 и от пола должны быть 
облицованы светлей кэрвшу 
ческой, стеклянной, эмали­
рованной или поллвишшло- 
ридной плиткой. Веох стен, 
колонн, фермы,,покрытая и 
перекрытия должны быть ок­
рашены синтетической ш -  
лью светлого тона

То же

_ п
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Наименование участков Технологические требования к
и других подразделений Стойкость к возле 

с концентрацией
более 10$ эт 5

иЧ
НО
о05 
о

6*3(
Р5
Ф

О

tо
о

ё
О
ь
о
о
W
ё

Й
соа
5=Q
О

§*
6
#Фв?
СО

во
0  
ги

1
о
к

е
о
о

ё
О*4
О

ст
ой

ко
ст

ь 
к 

ор
га

ни
че

ск
и!

 
ра

ст
во

ри
те

ля
м

не
ск

ол
ьз

ко
ст

ь

с-* 
о
§
§

s

11
S °
° ИФ
«  А

И

11
;й
g m
§  E-i

i f§ g

A
§
О
О
К
ад
©

§1

la
Ф К

S i
a iо 

fci Р«
§ g
о  о
S 3

i 
ки

сл
от

 и
 и

х 
со

ле
й

\

1.6 , Обезжиривания в 
органических рас-

+ + + + ш* ♦ - - - - -
твсрителнх

1.7 , Источников посто­
янного тока:

-  пультов ж  шжтов 
управления

-  ультразвуковых 
генераторов

2,  Вспомогательные учас­
тки ж подразделения

2.1. Приготовление, кор­
ректирование, филь­
трация растворов:

■
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Продолжение табл* 20

конструкция полоз
йстеяю растворов

до 10% до 5%

Интенсив­
ность воз­
действия 
проливов

Механи­
ческие
воздей­
ствия

Технологические требования 
к отделке стен, колоне и к 
ДРУГИМ СТрОИТбЛоКНМ хонст- 
рукпуш

А
о

>=* о

Стены и колокнн 
на знсоту 2 м от пола дел­
аны быть сблипоьаны свет­
лой керамической плиткой 
ели ассестоцем^нтншя пло­
скими листает. Верхняя
часть стек, колонн, покры­
тая и перекрытая должны 
быть окрашены долмуерцемен- 
тньыи ала водоэмульсион­
ными красками светлого 
тона

Кирпичные яле кзлезооетон. 
с^енк. Колонны, фермы, по­
коит ля, перекрытая должны 
быть окрашены масляной, 
синтетической или полпшер- 
демеятншд красками

Кирпичные или железобетон, 
стены z колонны на высоту 
2 ы от пола должны быть 
облицованы светлой косами-
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Наженспание учасгков 
я других подразделений

Технологические требования к

яс*
О

5о
6  о Я со 
ф  X)

£оо
йоF-i
С<1>14
Ь

йоо

S(Ч0
1  
е*к
§со

>0ооX
1*
8

|i\
!j Стойкость к возде 
! с концентрацией

flо0
1ьоо

1оКaj
3Р
&%
Kg
e g
g |
ё 8о о
S&

i

Йо0
£

1 а> W

более 10? от 5

не
 о

ки
сл

яю
щ

их
 к

ис
ло

т 
t 

и 
их

 с
ол

ей

нX
й
0.2
х §
i  °  

1 -  

Чё «

АО
§О
я
<а
g
0 4о
Й°ш

g

1 1  а и_ ш Я йф н р о ®
g g
M'S

ф
§
о

и
и
£■*О
§Я«

-  щелочных и кислых + + W +
указывается конкрет
задании в зависимое

раст
-  цианжднкх “ “ — + + — + — - + - **

2*2* Регенерации раство­ _ + +
ров и извлечения указывается конкретметаллов задании в зависимое

рас?

3.3. Изоляции подвесок + + •f + + - - - - -
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конструкции полов

йстеию растворов

до 10% до Ъ%

Интенсив­
ность воз­
действия 
проливов

*4ет
5
§ §

I

CDичя 
о  о
s §ЕГО

но в строительном 
ти от применяемых 
воров

но в строительном 
ти от применяемых 
воров

Лродоягалиэ табл, 20
т

Механи­
ческие
воздей­
ствия

Технологические требования 
к отделке стол, колонн а к 
другим строитель нкм конст­
рукциям

+ ческой стеклянной, змагш- 
роиапной или полистироль- 
ной плиткой. Верх стен и 
колонн, фермы, покрытия я 
перекрытия должны сыть «ск­
рашены епптэтияссхой эма­
лью

Кирпичные или железобетон, 
стены п колонны на высоту 
2 м от пола должны быть 
обдицозаны светлой хэра?<и- 
чаской, стеклянной, эмали­
рованной или полистироль- 
ной плиткой, верх стен и 
колс.-сч, фермы, покрытия и 
перекрытия -  окрашены син­
тетической эмалью светлого 
тона

Кирпичные или железобетон, 
стены и колонны на высоту 
2 м от пата должны быть 
облицованы светлей керами­
ческой, стеклянной или 
эмалированной плиткой. Верх 
стен к колонн, фер'лы, пок­
рытия и певекрытия должен 
быть окрашены силикатными, 
масляными иди водоэмульси­
онными красками светлого 
тона
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Наименование участков 
и других подразделении

Технологические требования к

о 
о  (п о
е*
ёгоо>к>

ё<ао

Стойкость к возде 
с концентрацией
более 10% от 5

АоS3о
о
я
*4
Фо*
ц*я8®

й °
Ф №

0/-\
| §зи
* 1
s§<
§ в

т

о
Н
к

2,4* Ремонта подвесок +

2«5« Изготовления и на­
катки кругов, скле­
йки шлифовальных 
лент* приготовления 
паст ж мастик

+ +

2*6# Кладовые деталей

2 #7 * Кладовые

-  чертежей в этало­
нов покрытий

~ вспомогательных 
материалов

2«8* Кладовая химикатов
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Продолжение табл* £0
конструкции полов Технологические требования
йегвкя растворов Интенсив­

ность вое- 
действия 
проливов

Механи­
ческие
воздей­
ствия

к отделке стен, колонн и к 
другим строительным конст­
рукциям

до 10% до Ъ%

ед
ки

х 
щ

ел
оч

ей
 и

 о
сн

ов
- 

та
 с

ол
ей

ки
сл

ы
х 

и 
щ

ел
оч

ны
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(п
оп

ер
ем

ен
но
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Рч
1
§
ЙадЩ Ф
g scd о
| в
ЭК щ

ел
оч

ей
 и

 о
сн

ов
ны

х 
со

ле
й

9
L

II
"I

Р'

бо
ль

ш
ая g

5
8* 1

©
3

и
£ШСО

о

ф
8*
а сл

аб
ые

 
]

-
+

колонны, фермы, покрытия, 
перекрытия должны быть ок­
рашены силикатными, масля­
ными или водоэмульсионными 
красками светлого тона

'
** + ** То же

- • - - - - - - - - «• v •»

- - - - - - - - - - ♦ ш т в

i

+ - - - - - - - + - •»
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Наименование участков 
и других подразделений

Технологические требования к

Стойкость К ВОЗЦ8 
с концентрацией

белое 10%

М цЯ 1 о

ф
О
О Ф
оgoi

ЁШф Я

КЫяяCV-4Ко а> я aw — ф
ф *н Л

О Фки о о Я иW4--*

о
§о

Wм

2 .9 ,  Кладовая раствори­
телей

2.10* Кладовая кислот
указывается хонкрет 
задании в заьи сш ос

2 .I I .  Экспрэсс-ла- 
боратория

На площади подразде 
шую и среднюю интен 
воды и водных р аств 
устройство трапов, 
их размещение оцред 
тке проект св ВК
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Продолжение табл. 20

конструкций полов
ёствию растворов

до 10%

В
О ^ — х

I Iо
.. £ 
й&:
СО
в з

но Ь%

§
$*> т ф

<st
фрак
Q Ф

S 3Ŝ O

.ИЧТ9/СЕВ- 
яосгъ воз­
действия 
проливов

1 Технологические требования
Механи­
ческие
воздей­
ствия

х отделке сток, колонн и к 
другим строительным конст­
рукциям

но в строительном 
ти от видов кислот

-  I -  I + 
лений, имевших боль- 
саэпость воздействия 
оров, рекомендуется 
Количество транса и 
еляютоя при разрабо-

Столн, колонии, 
фермы, покрытая, перекры­
тия должны быть окрашены 
силикатными, масляными шш 
водоэмульсионными красками 
светлого тона

Стеныколонны, фермы, пЬкрытая, 
перекрытия должны быть ок­
рашены синтетической эма­
лью светлого тона

Кирпичные или железобетон, 
стены а колонны па высоту 
2 м от пола должны быть 
облицованы светло* керами­
ческой, стеклянной, эмали­
рованной ИЛИ ПОЛИСТИРОЛЬ- 
еой плиткой. Верх стен а 
колонн, фермы, покрытия и 
перекрытия должны быть ок­
рашены синтетической эма­
лью светлого тона
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Примечания; I . Соответствие или несоответствие технологическим 
требованиям главы СЕиП по ароектировашш полов 
отмечается соответственно знаками "+" и

2. Т̂ребования к полам и отделке помещений холодиль­
ных установок, сбора и перекачки сточных вод, 
приточной и вытяжной вентиляции, турбовоздуходу­
вок, трансформаторных подстанций определяются 
отделами проектных организаций, разрабатывавшими 
технологическую часть этих помещений.

3. Требования к полам участка изоляции подвесок при­
ведены из условия применения грунта AK-G9I и ди~ 
плаз сля 2А,

5. МАТБИШОЙМКОСТЪ И ЭНЕРГОЕМКОСТЬ

5.1. Норш расхода материалов
5 .1 .1 . Нормы расхода основных и вспомогательных материалов 

следует определять по оощемашиностроительным и отраслевым руко­
водящим метараалам, инструкциям по нормированию расхода матери­
алов.

5 .1 .2 . Стандарты и технические условия на материалы, опре­
делявшие параметры и качество материалов, следует принимать до
Г XT 9.305-8^ а также до отраслевой нормативно-технической доку­
ментации, утвержденной ъ  установленном порядке.

5.1*3. Нормативы расхода растворов и электролитов при обра­
ботке на подвесках (для укрупненных расчетов) приводятся в 
табл. 21, 22, 23.



Таблица 21

Наименование
операции

Чормат
литов*

ивы расхода растворов я злектро- 
л/м2, ори обработке деталей 

на подвесках
в автоматических и 
механизированных 
линиях для групп 
сложности деталей

в ваннах с ручным 
обслуживанием и 
тельфераых линиях 
дая групп сложно­
сти деталей

1 2 3 1
!

2 ! 3

2» Подготовка поверх­
ности основного 
металла;

Химическое обезжиривание 
деталей из черных метал­
лов» меди и ее сплавов* 
алюминия и его сплавов

0,400 0,480 0,560 0,500 0,600
j

0,700
I

Химическое обезжиривание 
деталей из черных и цвет­
ных металлов и сплавов о 
применением ультразвука

0,240 0,320 0,400 0,300 0,400 0,500

Электрохимическое обезжи­
ривание деталей из червах 
сплавов» алюминия и его 
сплавов» цинкового 
сплава

0,400 0,480 0,560 0,500 0,600 0,700

Электрохимическое обезжи­
ривание деталей из меди 
и ее сплавов

0,320 0,400 0,480 0,400 0,500 0,600

Травление химическое де­
талей из черных металлов, 
нержавеющих сталей» меди 
и ее сплавов

0,560 0,660 0,800 0,700 0,850 1,0

Травление химическое де­
талей из алюминия и его 
сплавов

0,480 0,560 0,640 0,600 0, '700 0,800

Одновременное обезжири­
вание и травление сталь­
ных деталей

0,560 0,680 0,800 0,700 0,350 1.0

Активация деталей из 
черных металлов

* 1

0,400 0,480 0,560 0,500 0,600 0,700
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Продолжение табл*21

Наименование
операции

Нормативы расхода растворов h электро­
литов, д/мг, при обраоотке деталей 

на подвесках
в автоматических и 
механизированных 
линиях дая г ру гы 
сложности деталей

в ваннах с ручным 
обслуживанием и 
тельферных линиях 
дач групп сложно-

I 2 3
—у.*** riV,

I 1 2 3

Активация деталей из алю­
миния 0,320 0,400 0,430 0,400 • 0,500 0,600

Анодное снятие шлама с 
деталей из черных метал­
лов

0,400 0,480 0,560 0,500 0,600 0,700

Электоополированле дета­
лей из углеродистой и 
низколегированных ста­
лей

0,800 0.9С0 1,120 1,000 1,200 1,400

Электродолированяе де­
талей из нерл&вешей 
стали

0,960 1,120 1,280 1,200 1,400 1,600

Электоодолировадле де­
талей из меди и ее спла­
вов, алюминия к его 
сплавов

0,380 0,480 0,580 0,480 0,600 0,720

Электродолирование 
никелевых покрытий

0,450 0,530 0,610 0,550 0,650 0,750

Химическое полирование 
деталей из алюминия и 
его сплавов

0,560 0,680 0,600 0,700 0,850 1,000

2. Получение металличес­
ких покрытий и покры­
тий из сплавов элект­
рохимическим способом:

-  из циаяидных электро­
литов

0,105 0,П 5 0,140 0,125 0,145 0,175

-  из щелочных электро­
литов

0,105 0,115 0,140 0,125 0,145 0,175

-  из кислых электроли­
тов

0,105 0,115 0,140 0,125 0,145 0,175
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Продолжение табл* 21

Наименование
Нормативы расхода растворов и электро­
литов, л/м2, при обработка деталей 

на подвесках
операции в автоматических и 

механизированных 
линиях для групп 
сложности деталей

в ваннах с ручным 
обслуживанием и 
тельферкых линиях 
для групп сложно­
сти деталей

I 2 3 I 2 3

3. Получение металличес­
ких покрытий химичес­
ким и контактным 
способами:

Меднение химическое - - - 0,450 0,450 0,450

Никелирование хими­
ческое

4,6 4,6 4,8 4,8 4,8 
(яа I  мкм толщины слоя)

4,8

Оловянирозавяе кон­
тактное алюминиевых 
сплавов

0,240 0,280 0,320 0,300 0,350 0,400

4* Получение неметалли­
ческих неорганичес­
ких покрытий;

Оксидирование стальных 
деталей (щелочное)

0,400 0,480 0,560 0,500 о.еоо 0,700

Анодное окисление дета­
лей из алюминия и его 
сплавов (серно-кислое)

0.320 0,400 0,480 0,400 0,500 0,600

Фосфатирование оцинко­
ванных деталей

0,320 0,400 0,480 0,400 0,500 0,600

Фоофатироэание сталь­
ных и чугунных деталей 
^температура до 50иС)

0,720 0,880 1,040 0,900 1,100 1,300

Фосфатнровакие сталь­
ных и чугунных деталей 
(температура 96-98^0

1,120 1,400 1,600 1,400 Г, 750 2,000
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Продолжение табл. 21

Наименование

Нооматищ расхода растворов и электро­
литов, л/м2, при обработке деталей 

на подвесках _
операции в автоматических ? 

механизированных 
линиях для трупп 
сложности деталей

в ваннах с ручным 
обслуживанием и 
тельферных линиях 
для групп сложно­
сти деталей __

I 2 3 I 2 3

5. Заключительная об­
работка покрытий:

Осветление и хрошти- 
рование цинковых и 
кадмиевых покрытий

0,240 0,320 0,400 0,300 0,400 0,500

Пассивирование дета­
лей из меди и ее 
сплавов

0,240 0,320 0,400 0,300 0,400 0,500

Наполнение покрытий: 
Ак.Око*| Хим.Фос., 
Хим*Око.

0,320 0,400 0,480 0,400 0,500 0,600

Примечания к табл.21;
1. Для операций группы 2, требующих высокой чистоты 

электролитов (растворов), следует вводить коэффициент 
I , 2 -1 ,3 .

2. При обработке мелких деталей насыпью в барабанах иж  
колоколах норматив потерь увеличивается; в 1 ,3  раза -  
душ автоматических и механизированных линий, в 1,5 
раза -  для ванн о ручным обслуживанием и тзльферных 
линий.

3. Для цианидных электролитов дополнительно следует учи­
тывать нормативы расхода цианистого натрия на разло­
жение -  по табл.22,

4* Для хромирования нормативы расхода хромового ангидри­
да следует определять по табл.23.
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Таблица 22

Наименование операции
Норматив расходе цианистого 

натрия на разложение,
г/(лг.1пкм) _____

без подогрева с подогревом

I .  Цинкование 2,92 3,65

2. Кадмирование 2,00 2,50

3* Меднение 2,16 2,70

4с Латунирование
(медь 50%, цинк 40%)

2,56 3,20

Таблица 23

Массовая
концентра­
ция
хромового
ангидрида,

Группа 
сложно с- 
ти де­
талей

Расчзткв с фСПМуЛЫ
Пои работе на ван­
нах о ручным обслу­
живанием

Пои работе на автома­
тических линиях

150 I Р=21,5г* +26 (5.1) Н=21,5<Г +21 (5 ,13 ;

2 Б=21, dS +29 (5 .2 ) H-21,5̂ " +22,5 (5.14)

3 Н-21,5f +34 (5.3) Н=21,5о +25,5 (5,15)

250 I Н^гб.б^ +44 (5,4) Н=26,5<Г +32,5 (5.16)

2 В=26,5<Г +49 (5 .5) 11=26,5<Г +37,5 (5.17)

3 Н=26,о£ +56 (5 .6 ) Н=26,5<Г +42,5 (5.18)

275 I H=-28i" +46 (5 .7 ) В=26,5Г +36,0 (5.19)

2 Н=2&£ +54 (5 .8 ) Б=26,5<Г +40,0 (5.20)

3 Й=28Г +62 (5 .9 ) &=26,5f +47,0 (5.21)

350 I Н=31,5Г +61 (5.Ю ) Н=31,5Г ♦45,5 (5.22)

2 Н=31,5^ +68 ( 5 .I I ) H=3I,5j" +51,0 (5.23)

3 Ь=31,5^ +79 (5.12) Н=31,5«Г +59,5 (5.24)
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В формулах (5Л ) -  (5.24) п р и н я т ы  следу «да е обозначения;
Н -  удельный норматив расхода хромового ангидрида» г/м2; 
<f~ средняя толщина покрытия» шсм.

При хромировании с применением на поверхности электролита 
защитных веществ (типа хромина) норматив расхода хромового ангид­
рида должен приниматься с коэффициентом 0 ,9 6

В табл. 24 и 25 приведены кормы удельных расходов соответст­
венно растворимых z нерастворимых анодов.

Таблица 24

Наименование технологической 
операции

Наименование и 
материал анодов

I* Меднение Аноды медные

Норма

9,80

Аноды медные с 
фосфором

9,80

2. Никелирование 

3» Цинкование

4. Кадмирование

5. Ояовянирование

6. Покрытие сплавом

7. Шкры^ие^оалавом

Аноды никелевые 9,70

Аноды цинковые 7,90

Аноды кадмиевые 9,50

Аноды оловянные 8,00

Аноды никелевые 2,8

Аноды оловянные 5,3

Аноды оловянные 7,7

8 . Покрытие сшшвашмедь-цинк
Сплавы медно- 
цинковые

9» Покр̂ ти̂  оолавом Сплав олово- 
свинец

9,85
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Продолжение табл.24

Наименование технологической 
операции

Наименование и 
материал анодов

Норма
расхода,

10. Покрытие сплавом Сплав олово- 8 390
0-С (60) сшнец

I I .  Свинцевание 
1_______

Аноды свинцовые 12,3

ladjmia 25
Наименование технологической 

операции
Наименование и 
материал аноде 
(катода)

Норма 
расхода, 
г /м2

I .  Полирование электрохими­
ческое:

1

-  сталей: углеродистых* 
низко- и среднелегиро­
ванных, коррозионно- 
стойких марка 12ХХЪН9Т

Листы сшнцовне 
РОЛИ С БЗЫ О В К С

6 ,0

6 ,0

-  алюминия к его сплавов Сталь марки 
I2XIBH9T

0,25

iincTH свинцовые 5,32

Роли свинцовые 5,32

-  меда и ее сплавов Анода медныз 3,49

2. Обезжиривание электро­
химическое:

-  стали Углеродистая
сталь

1,15

Никелированная
сталь

-  меди и ее сплавов То же 1,3В

-  цинковых сплавов ». п _ 0,7

3» Хромирование:

-  твердое Сплав: свинец 
(90%), сурьма w 
\b%), олово {2$)

1,6*



-  94
Продолжение табл«25

Наименование технологической 
операции

Наименование и 
материал анода 
(катода)

Норма
щ ° » ,

-  молочное Сплав: свинец
ШЫЭТад

1,8*

-  защитно-декоративное То же 3,32*
-  твердое в саморегули­

рующемся электролите
Сплав: свинец 1,26*

4. Анодное окисление алю­
миния и его сплавов

Сталь марки 
I2XI8H9T

0 ,5

Листы свинцовые 1,82
Роли свинцовые 1,82
Листы алюминие­
вые общего наз­
начения

1,35

5« Электрохимическое тони­
рование и окрашивание 
медных, никелевых, оло­
вянных, цинковых покры­
тий, латуни

5,4

*  При толщине покрытия I  мкм

5,2* Нормы расхода воды, энергоносителей и требования к их 
параметрам и качеству

5 .2 Л . Расчет расхода воды на промывные операции следует про- 
изводить до ГОСТ Э.305-84.

Расход воды на составление растворов, восполнение испарения, 
npoMLBKy обсрудованпя следует принимать в размере 15-20? от рас­
хода воды на промывные операции.
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5.2,2* Расчет расхода сжатого воздуха следует производить 

до табл.26, в которой приведены кормы расхода сжатого воздуха на 

X м3 вместимости емкости.
Таблица 26

Назначение Избыточное дав­
ление, , 2 
МПа (кг с/см )

Расход сжатого 
воздуха, приведен­
ный к стандартным 
условиям,
м3/ч

Перемешивание электролитов 
никелирования, сернокислого 
меднения с блескообразую­
щими добавками

0,05 (0 ,5) 12-15

Перемешивание воды при 
промывных операциях, 
растворов и электролитов

0,05 (0 ,5) 12

Взамен перемешивания сжатым воздухом возможно применение дру­
гих способов перемешивания (мешалками, насосами л т .п .).

Перечень операций, при осуществлении которых в ваннах требу­
ется перемешивание, приведен в габл.27.

Таблица 27

Наименование операции Характер раствора, 
электролита

Обезжиривание и травление 
одновременное

Кислый

Химическое обезжиривание Щелочной

Промывка холодная -
Анодное окисление изоляционное Кислый
Анодное окисление твердое и ^

Кадмирование кислое (при плс^нооти 
электрического тока на катоде более
4 А/ДМ2>

и ^

Меднение кислое блестящее ■*
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Продолжение табл*27

^ Наименование операции Характер раствора,
электролита

Меднение кислое матовое Кислый

Никелирование блооткшее, никелирова­
ние иолу елестядее и полу блестящее э 
процессах три-никель, ои-някель и

 ̂ м __

никеля-сил

Цинкование кислое (при плотности ». 11 —
электрического тока на катоде более 
2 А/дм̂ )

Нейтрализация (после хромирования, 
химического и электрохимического 
полирования)

— п  —

5*2 .3 . Определение расхода пара следует производить по тех­
нической документации на оборудование, а ори ее отсутствии -  по

р
удельным расходам пара при избыточном давлении 294 кПа (3 кгс/см ) 

для нагрева недроточных растворов, приведенным в табл.23.
Таблица 28

Темпе-
ратура,
°С

Удельный расход дара, кг/(мЗ . ч)
Ори раз о- 
греве

При работе для ванн
вмеотимоотьа до 
1 ,5 м3 и высотой

вмеотимоотью св. 
1 ,5  м3 и высотой

до 1,2 м св. 1,2 м до 1,2 м св. 1,2 м

40 50 5,5 4,4 4.4 3 ,3

50 70 20,0 6,6 7 .2 5 .0
60 95 15,5 10,5 11,0 7 ,7
70 120 22,0 15,5 16,5 11,0

80 140 31,0 21,0 22,5 15,5
SO 170 42,0 27,5 31,0 21,0
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Примечания: I .  Таблица составлена из условия, что время разог­

рева равно I  ч* При другом значении времени ра­
зогрева численное значение удельного расхода даре 
нужно разделить на время разогрева в часах*

2. К указанным в таблице значениям расхода дара цри 
работе следует дрибавдять для дромывнн̂  операций 
расход дара на нагрев I  м3 промывной воды (16°С) 
из расчета 65 кг/ч -  для промывки в теплой вода 
(50°С) и 140 кг/ч -  для промывки в горячей воде 
(90сС).

3* К указанным в таблице значениям расхода дара дри 
работе дри значительных массах обрабатываемых де­
талей следует приоавдять расход дара на нагрев 
деталей в соответствии с приложением I*

4* Время разогрева дри выдаче заданий следует» как 
правило, принимать: при вместимости ванн до 3 м3 -  
2 ч, при вместимости ванн 3 м3 и более -  от 2 до 
4 ч.

5,

6

При обогреве перегретой водой количество необхо­
димого тепла следует определять умножением рассчи­
танного количества дара на величину окрытой тепло­
ты парообразования дри избыточном давлении пара 
294 кПа (3 кго/см^), равную 2164,5756 кДж/кг 
(517 ккал/кг).

Для сушильных камер расход дара при работа на 1 м3 
вместимости камер ориентировочно равен 60 кг (дри 
60°С) и 80 кг (при 90°С).

7. Приведенные в табл.26 удельные расходы даны для 
нагрева змеевиками. При нагреве таллообменникаш 
следует вводить коэффициент I . I .

5 .2 .4 . Мощность для электронагрева следует определять по 
технической документации на оборудование, а при аа отсутствии -  
по табл.29, в которой приводятся показатели удельной мощности 
при времени разогрева 2 ч«



-  98 -
Таблица 29

Удельная мощность, кВт/ы3, для нагрева
Температура,

°с ванн химической д 
электрохимичоской 
обработки

ванн для промывки

при разо­
греве

при работе пои оазо- 
гревб

при работе

50 35 8,75 35 62

60 46 1 1 ,5 - -
70 57 14,25 » -

80 67,5 17,0 - -

90 78 20,0 79 ЮЗ
100 87 22,0 - -
125 100 25,0 - -
145 130 32,5 - -

Примечания: I .  Удельная мощность при работе для ванн промывки 
определена дне критериев промывки до 5000.

2. Удельная модность определена при температуре 125°С -  
для ванн дромасливания, при температуре 145°С -  
для ванн оксидирования.

5 .2 .5 . Расход воды для охлаждения должен определяться:
а) для выпрямителей -  по техническим паспортам на оборудо­

вание;
б) для ванн, требующих охлаждения, -  по технической доку­

ментации, а при ее отсутствии -  тепловыми расчетами на основе 
тылового баланса ванны (см.приложение I )  или по аналогам.

5 .2 .6 . Требования к воде и энергоносителям приведены в 
табл.30.



Таблица 30
Наименование я 
назначение энерго­
носителей

Показатели Потребители Возмозность
повторного
использова­
ния

Бода обессоленная 
для протвкд и 
дриготовденкя 
растворов

s e s c r * .  ,
(2,Е+0,2 етс/о»г)

Электропроводи­
мость: до 
50 мкСм/ом

По гост
9.305-84 яотраслевой
научко-тех-
нлческсч
документация

После очист­
ки до необхо­
димых показа­
телей на 
станции пей-* 
трализации

Жесткость: не 
более 1,6 
мг-экв/л

Температура: 
по Td57 
9.305-84

Вода литьевого ка­
чества для промыв­
ки и приготовления 
растворов

Давление: _ 
136*19,6 яПа> о 
(2,Е*0,2 ксо/oir)

й т е ч , к
9*305-84

Батак для 
всех опера­
ций, кроме 
указанных 
выше

То же

Показатели ка­
чества исход-
п ш

Вода для охлажде­
ния выпрямителей

По техническим 
условиям на
ВЕШРЯШТ6ЯВ

Оборотная
система

Вода для охлажде­
ния ванн цинкова­
ния, анодного окис­
ления алюминия 
(с оабочей темпе­
ратурой 20-ЗСгС)

Давление на 
входе в тепло­
обменник:
196-245 :Ша . 2 . 
(2,0- 2,5  кго/с*г)

ё е т 4 *” '

Ванны цинко- 
вания н др.

То же
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Продолжение табл *30

Наименование и 
назначение энерго­
носителей

Показатели Потребители Возможность
повторного
использова­
ния

Жесткость кар­
бонатная:
5 мг-экв/л

Водородный по­
казатель: 7-8

Активный хлор: 
отсутствие

Вода для охлажде­
ния ванн хромиро­
вания

Давление на вхо­
де в теплообмен­
ник:
196-245 кПа . ? 
(2,0-2,5 кгс/сАГ)

Ванна хро­
мирования

Оборотная
система

Жесткость кар­
бонатная:
5 мг-экв/л

Водородный по­
казатель: 7-8

Активный хлор: 
отсутствие

Сжатий воздух для 
перемешивания

Давление: 49 кПа 
(0,5 кгс/см*)

Остальные пока­
затели: по ГОСТ 
9*010-80, кроме 
показателя по 
содержанию 
влаги

Ванны» в ко­
торых требу­
ется переме­
шивание / 
воздухом (см* 
табл* 27)
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Примечание. Давление и темпе оатуры для охлаждения, указанные в 
таблице, принимается для вновь разрабатываемого обо­
рудования и приводятся в технических требованиях на 
него®

Для разработанного оборудования эти параметры опреде­
ляются до техническим характеристикам оборудования.

6 .  МЕХАНИЗАЦИЯ И АВТОМАТИЗАЦИЯ

6 .1» Выбор средств механизации и автоматизации

6 .1  Л * Выбор средств механизации и автоматизации должен про­

изводиться в соответствии со стандартами:

ГОСТ 14*302-63, ГОСТ 14.304-73, ГОСТ 14.306-73, ГОСТ 14.ЗОВ-74, 

ГОСТ 14.309-74.
Примерный состав оборудования, средств механизации я автома- 

тиэации в зависимости от серийности производства приведен в табл Л .

6 *1. 2 . Для нанесения покрытий следует применять, как правило, 

автоматические и механизированные линии.

Применение ваяя, обслуживаемых вручную или с помощью тель­

фера, допускается только в отдельных случаях, когда ооработка де­

талей производится очень мелкими сериями при небольших программах 

выпуска.

6 . 1. 3. Перемещение деталей со складов (кладовых) на участки 

монтажа, а также подвесок к линиям обработки и их возврат реко­

мендуется производить подвесными г ру зоне су шиш и толкащими кон­

вейерами, монорельсовыми дорогами с автоматическим* адресованием, 

электротележками, электропогрузчиками, специальными рельсовыми 

тележками.

6.1*4. Загрузку барабанов и колоколов из бункеров рекомен­

дуется осуществлять с помощью питателей с весовым дозврущим уст­

ройством.
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6 .1*5 . Навеску деталей массой более & кг на подтески и их 

съем рекомендуется производить с помощью манипулягоров.

6. 2. ЗГделышй вес автоматизированного оборудования з общем 
количестве производственного оборудования

Удельный вес автоматизированного оборудования определяется 
по формуле

, (6. 1)

где удельный вес автоматизированного оборудования в
общем количестве оборудования, %;

Ац- количество единиц автоматизированного оборудования; 
^ -  общее количество единил оборудования.

Удельный вес автоматизированного ооорудования для массового 
крупно- а среднесерийного производства должен быть не ниже 65$, 
дая мелкосерийного и единичного -  не лормкруется.

6.3* Степень и уровень автоматизации производства

Степень и уровень автоматизации производства следует опре­
делять по "Методическим указаниям по оценке степени и уровня про­
изводства, предусматриваемой в проектах на строительство новых, 
реконструкцию и техническое перевооружение действующих предприя­
тий* (утв. ГТНТ СССР ОТ 7.06.85 г . » 425).

7. ОРГАНИЗАЦИЯ СКЛАДСКОГО ХОЗЯЙСТВА

7Л . Организация цехокос складов и кладовых, механизация и 
автоматизация транспортно-складских работ

7 Л Л . Состав цеховых складов и кладовых зависит от объема 
х характера производства.

Примерный состав цеховых складов и кладовых приведен в раз­
деле Хс
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7 Л . 2. В цехах металлопокрытий должны быть поеду смотрены 
механизированные многоярусные склады деталей до обработки и склад 

готовых деталей.
Рекомендуется предусматривать:

-  при значительной номенклатуре и небольших габаритных раз­

мерах деталей -  многоярусные стеллажные склада, обслуживаемые 

стеллажными кранами-штао ал ерами с автоматическим адресованием;

-  при небольшой номенклатуре и больших габаритных размерах 

деталей -  многоярусные склады, обслуживаемые мостовыш опорными 

или подвесными кранамичптабелераш, управляемыми из кабины или 
оборудованными приставками автоматического адресования,

-  при ограниченной номенклатуре и небольших габаритных разме­

рах деталей -  склады элеваторного типа.
Обслуживание небольших складов возможно организовывать о по­

мощью напольных злектроштабелеров и универсальных малогабаритных 

электролог ру зчиков.

7 .1 .3 . При небольшой номенклатуре деталей я значительном ко­
личестве автоодератсрных линий обработки поверхностей рекоменду­

ется выполнять склад в виде автоматизированной транспортно-склад­

ской системы, организуя около него участок монтажа и демонтажа

ПОДВбООКс
7 .1 .4 . При значительном количестве типоразмеров подвесок ж 

барабанов для юс хранения рекомендуется использовать оклады эле­

ваторного типа и грузонеоущие конвейеры, траооа которых образует 

несколько ярусов для использования объема зданий (при этом жела­

тельно предусматривать автоматический вызов нужной подвески).

7 .1 .5 . Склада деталей до обработки при двухэтажном исполне­

нии цеха рекомендуется располагать на первом этаже. В непосред­
ственной близости к ним рекомендуется также располагать у«гзотк* 
подготовки поверхностей.



Подачу деталей со склада на участки подготовки поверхностей 
рекомендуется производить:

-  при примыкании к складам участков подготовки поверхнос­
тей -  приводными секционированными ролыантат  к цепными ролико­
выми конвейерами;

-  при значительном удалении от складов участков подготовки 
поверхностей -  подаеоными конвейерами, монорельсовыми дорогами с 
автоматическим адресованием, напольным безрельсовым транспортом.

7,2, Нормы расчета площадей цеховых окладов и кладовых

7.2.1» Расчет шицадеЗ складов в кладовых, указанных в 
табл.31, должен производиться по формуле

Q -  масса материала, т/год;
t  -  норма запаса, рабочих дней;

 ̂ -  норма грузонапряженности полезной площади при высоте 
хранения I м, т/м2;

Л ~ высота укладки хранимых материалов, м;
К -  коэффициент использования полезной площади;
М -  число рабочих дней в году;
& -  коэффициент, учитывающий серийность производства: 

мелкосерийное -  0,8 ; 

среднесерийное -  1,0; 
крупносерийное -  1,1; 
массовое -  1, 2.

Значения величин 4 ^  и Л" приведены в табл. 31.
Величины <? и h следует определять в процессе проекти­

рования.
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Таблица 31

Наименование 
кладовых и 
складов

Нор«ы запаса ( £  ) в 
рабочих днях д а  се­
рийности производства

Норма гру­
зонапря­
женности 
площади \ у ) 
при высота 
хранения

Коэффициент ис­
пользования по­
лезной площади

n n t i  и л п л  nt__
единич­
ное и 
мелко­
серий­
ное

средне-;
сарий-

крудно- 
сеоий- 
ное и 
массо­
вое

V*./
зовании
пспта

транс-
HUc

I u w
наполь-1
кого

подвес­
ного

Кладовая 
вспомог атель- 
ных материалов 
V спецодежда, 
ткани к т.л.)

5 3 I 0 , 2- 0 ,5 0 ,2 5 -
о|зо

0 ,3 5 -
0 ,40

Склад (кладо­
вая) достуда- 
йцих деталей;

крупных и 
средних

5 3 I 0 ,5 0 ,2 5 -
0 ,3 0 О

 О
 

% 
*

бе
л

мелких 6 4 2 0 ,5 0 ,2 5 -
о|зо

0 ,3 5 -
о;4о

Склад готовых 
деталей;

крупных и 
средних

6 4 3 0 ,5 0 ,2 5 -
о|зс

0 ,3 5 -
0 .4 0

мелких 10
<

6
>

3 0 ,5 0 .2 5 -
о;зо

0 ,3 5 -
0 ,4 0

Кладовая
химикатов

10 5 3 0 ,1 -0 ,3 0 ,2 5 -
с.зо

0 ,3 5 -
0 ,40

Кладовая
кислот

10 5 3 С,3 -0 ,5 0,2 0,2

Кладовая 
Л Ш  и ГН

I I I

■ V

0 ,2 -0 ,3 0.2 0.2

Примечание. Расчетные длошаки кладовых кислот, Я Ш  и Е1 при резер­
вуарном хранении уточняются на этапе выполнения алана 
расположения оборудования.
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Нормы площадей кл&дошх инструмента, оснастки, чертежей, 

эталонов покрытий, уборочной техники приведены в табл*32,
Таблица 32

Назначенье кладовой
Норма плошади кладовой, 
при серийности производства
единичное, мел­
ко- и среднесе­
рийное

крупносерийное 
и массовое

Хранение инструмента, оснастки, 
чертежей, эталонов 
до ГОСТ &14Ё4-76

12-18 на .учас­
ток (цех)

0,1 на одного 
рабочего

Размещение уборочной техники 4-6 на участок 
(цех)

0, 1-0,2 на од­
ного рабочего

8 , ОХРАНА ШРОДЫ

8, 1. Перечень рекомендуемых мероприятий до охране природа в 
технологической части

Ь Л Л . Сокращение расходов воды с последующим переходом на 

бессточные процессы*
8.1*2* Замена вредных веществ менее вредными.
8.1*3* Применение технологических процессов, исключающих ис­

пользование циакидных растворов*
8*1.4* Максимально возможное повторное использование отра­

ботанных растворов: электролитов хромовокислого и сернокислого 
анодирования -  для травления, электролитов хромирования -  для 
пассивирования и т.д.

8Л .5* Применение одновременного осветления к хроматирования 
вместо раздельных.

8Л .6. Применение мадоконцентрированных растворов.
8 .1*?. Сбор отработанных масел из систем гидропривода обору­

дования и охлаждения выпрямителей г выдача заданий на их per в* 
нерации.
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8 . 1.8 . Организация регенерации растворителей и применение 

оборудования о системами улавливания даров растворителей*
8 .1 .9 . Применение поверхностно-активных веществ для уменьше­

ния выбросов в атмосферу*
8 . 1. 10. Применение в возможных случаях оборудования, имею­

щего бортовые отсосы с горизонтальной щелью всасывания с дередуЕОм.
8. 1. II*  Выдача заданий на проектирование станций нейтрализа­

ции (очистки) сточных вод на основе расчетов расхода воды и уноса 
химикатов:

-  для дрошвных операций (по ГОСТ 9.305-84);
-  для концентрированных стоков (см.приложение 2)*
6 . 1*12. Выдача заданий на проектирование ьш’тиляции:
-  для растворов и электролитов с указанием мощности выброса 

(г/ч) 5 определяемой до "Руководству по про актированию отопления
я вентиляции предприятий машиностроительной лрошшннооти* Галь­
ванические и травильные цехи", серия АЗ-ТВ2, ГПК "Саятахароект";

-  для полировальных кругов с указанием выбросов матерчатой 
пыли (медианный диаметр 10,5 мкм, плотность 3,4-4,8 г/см3) -  
1000-1200 мт/м3 отсасываемого воздуха, для шлифовальных кругов 
с указанием выбросов абразивной пыли (медианный диаметр 25-100 
мкм, плотность 1,5 г/см3) -  500-800 мг/м3 отсасываемого воздуха.

8 ,1 .13? Организация сбора отходов производства (в соответ­
ствии с табл.33).

Нормы количества и сроков хранения отходов следует оп­
ределять по табл.33.
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Таблица 33

Нбшменованле
отходов

Расчетный
показатель

Способ 
перера­
ботки 
в цехе

Способ 
хранения 
а эваку­
ации

Срок
хране­
ния

Примечание

Бумага и 
картон упа­
ковочные

35-40 
кг/год 
на I  ра­
бот акта го

— Тара 5 ра­
бочих 
дней

Вывоз на 
сжигание

Отходы та­
ры (ящики, 
полиэтиле­
новые плен­
ки и т*л«)

15-4) 
кг/год 
на I  ра­
ботаю­
щего

Промыв­
ка,
обезвре­
живание

То кв Вывоз на 
сжигание или 
захоронение

Отходы
.анодов

2$ от 
Годового 
расхода 
анодов

Промыв­
ка,
обезвре­
живание

Иг воз на пе­
реплавку в 
литейный цех 
иди в металло­
лом

Отходы
масел

По техни­
ческой 
характе­
ристике 
оборудо­
вания

Змкосгь Вывоз на ре­
генерацию

Шлам из 
ванн

% от 
годового 
расхода 
химика­
тов

Тара 5 рабо­
чих 
дней

Наиболее 
целесообразно 
смывать шлам 

в канализа­
цию

Прочие
отходы
(олец-
обувь,
спеНг
одежда
в т*п.

20-30 
кг/год 
на I  ра- 
бо тающего

Промыв­
ка и 
обезвре­
живание

То же
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8 .2 , Обеспечение технологического оборудования местными от-  

сооами

Оборудование следует обеспечивать местными отсосали в случа­
ях проведения на нем следу адех операций и лроцессоз:

I* Шлифование и полирование.
2. Гидропескоструйная обработка,
3. Дробеструйная обработка.
4. Подводное полирование.
5. Галтовка.
6 . Вибпоабразивная обработка.
7. Обезжиривание:

-  органическими растворителями;
-  химическое;
-  венской известью;

-  электрохимическое.
8 . Активация.
9. Травление:

-  химическое;
-  электрохимическое.

10. Химическое полирование.
11. Злектрополирований*
12. Ультразвуковое удаление загрязнений из оксидных плгнок.
13. Нанесение покрытий способом;

-  электрохимическим;
-  химическим;

-  анодным окислением;
-  контактным.

14. Фосфатироваяие.
15. Хроматирование.
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16* Оксидирование.
17. Оплавление покрытия.
18. Гидрофобизирозаняе покрытия.
19. Пропитка маслом.
20. Наполнение в воде.
21. Наполнение в растворе красителя.

Методы обезвреживания сточных вод и условия спуска сточных 
вод после обезвреживания в водные объекты должны соответствовать 
"Правилам охраны поверхностных вод от загрязнения сточными водами" 
я "Санитарным нормам проектирования промышленных предприятий".

9. СПЕЦШЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ ТЕХНОЯОТШЖСГО ПРОЦЕССА 
К ЗДАНИЯМ, С00ОТШИЯМ И ОБОРУДОВАНИЮ

9 .1 . Несущие и ограждающие строительные конструкции должны 
иметь противокоррозионную защиту, исходя из характеристики проли­
вов, задаваемых в технологическом задании, и агресоивности воздуш­
ной среды: группа газов В до главе СНяП на проектирование зашиты 
строительных конструкций от коррозии, относительная влажность -  
более 75#. Указанную относительную влажность допускается уточнять 
на основании расчетов.

9.2* При проектировании инженерных коммуникаций должны быть 
предусмотрены мероприятия по борьбе с блуждающими токами от ис­
точников достоянного тока, шинопроводов и ванн, имеющихся в цехе,- 
в соответствий о главой С М  на проектирование защиты строитель­

ных конструкций от коррозии.
9.3* Помимо вентилей на отводах к отдельным ваннам для от­

ключения каждой линии должен быть предусмотрен ручной вентиль.
9 .4 . Вентили на отводах к отдельным ваннам должны распола­

гаться оо стороны площадок обслуживания (рабочих мест).
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9*5. Доланы быть предусмотрены расходомеры воды для каждой 

линии нанесения покрытий. На каждом отводе к ваннам промывки не­
обходимо устанавливать аппаратуру, регламентирующую расход воды 

в каждой промывной ванне*

В целом для цеха (участка) должен быть дредусмотрен счетчик 

расхода веды»
9*6. Для мытья долов и оборудования во всех помещениях сле­

дует предусматривать вентили*

9.7* Должны быть предусмотрены раковины и фонтанчики для 
промывки глаз и кожного покрова яри попадании на них брызг раство­
ров* Местоположение раковин и фонтанчиков следует принимать по 

технологическим планам расположения оборудования (в гальваничес­

ких залах» на участках приготовления растворов, в кладовых киолот).
Водяные фонтанчики должны иметь автоматическое включение, а 

водопроводные краны в раковинах должны иметь ножное (педальное) 

или локтевое включение.

9 .8 . Слив концентрированных сточных вод (отработанных рас -  

воров) должен производиться в нерабочее время. Случаи слива в 

рабочее время должны оговариваться в технологическом задании.

9 .9 . Конденсат от ванн с циакидныш растворами возврату не 

подлежит: он может быть использован для промывки или приготовле­

ния соответствущих растворов.

Конденсат от щелочных ванн (pH > 7) подлежат ьозьр ту без 

контроля.

Конденсат от остальных ванн подлежит возврату после соот­

ветствующего контроля.

9.10* Перегретая вода даышт возврату от всех ванн*

9*11* Между рядами оборудования, вдоль проездов и у наруж­

ных стен должны быть предусмотрены розетки для подклг^гяжя перед­

вижных средств малой механизации и для подключения уборочных
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машин (220/330 В, 3-5 кВ т).

9,12. Следует предусматривать возможности отключения одной 

линии (вместе с выпрямителями и другим оборудованием, входящим в 

комплект линии) без отключения остальных линий.
9 Л З ? Нормы освещенности помещений приведены в табл.34.

Таблица 34

Наименование
производственных подразделений

\

Разряд и подразряд по 
главе СКиП на проекти­
рование еотественного 
и искусственного 
освещения

Гальванический зал
(с участк d снятия покрытий):
-  в местах загрузки-выгрузки 

линий
Ша

-  в остальных местах Шб

Помещения контроля качества покрытий, 
пультов и щитов, источников тока

Пв

Участки централизованного монтажа- 
демонтажа деталей ка подвеске

Ша

Помещения обезжиривания, 
ультразвуковых генераторов

Ша

Шлифовальные и полировальные участки Пб

Участки приготовления растворов, 
регенерации растворов и извлечения 
металлов

DT6

Участок ремонта и изоляции подвесок Ша

Участок подводной шлифовки ж виброобра­
ботки Ыв

Участок изготовления и накатки кругов Шв

Кладовая кислот 
(кислотохрашшище)

Ufa

Кладовые вспомогательных материалов, 
растворителей, чертежей и эталонов

Ув
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Продолжение табл.34

Наименование
производственных подразделений

Разряд и подразряд по 
главе СНиП на проектиро­
вание естественного и 
искусственного освещения

Экспресс-лаборатория Пб

Кладовая инвентаря и обооудозания 
для механизированной уборки 
помещений

Ув

Кладовая химикатов Ув

Кладовая деталей Ув

Примечания к табл. 34;
1. При определении коэффициента запаса необходимо 

учитывать, что помещения шлифовальных в полиро­
вальных участков и для накатки кругов имеют воз­
душную среду, содержащую в рабочей зоне овыше
5 мг/м3 пыли, а остальные помещения -  менее I  мг/>'3 .

2. На местах загрузхги-выгрузки линяй нанесения блес­
тящих покрытий, в помещениях илифова явных и полиро­
вальных участков производится обработка поверхнос­
тей, обладающих зеркальным блеском, поэтому на этих 
местах и в помещениях следует предусматривать меро­
приятия по ограничению отраженной блескости.

3. Приведенными в таблице нормами следует пользоваться 
при отсутствий отраслевых норм искусственное осве­
щения, утвержденных в установленном порядке.

9.14. Отопление и вентиляцию цехов металлопокрытий следует 
проектировать, исходя аз категории работ средней тяжести Пб по 
ГОСТ 12» 1.005-76.

9.15. Отменен.
9.16. Необходимость в пожарной сигнализация должна оаределить­

ся по нормативной документации, утвержденной министерствами и
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ведомствами в установленном порядке*
9.17. Охранная сигнализация должна бить предусмо трена:

-  в помещениях для хранения для приме нения драгоценных метал­

лов*
-  в кладовых адов и материальных ценностей.
9 .18 . Необходимость б связи с инженерно-вычислительным центром, 

з телевизионной связи, в установках автоматизированного учета я 
контроля использования оборудования определяется в целом по пред­

приятию на основе технико-экономического обоснования,

9 .19. Необходимость обеспечения подразделения остальными ча­

дами связи должна определяться по табл.36.

10. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ, ПРОШШЯЕН&Д САНИТАРИЯ,
ПСЖАРНАЙ БЕЗОПАСНОСТЬ

1 0 .1 .*  Категория зданий я помещений по взрывопожарной и пожар-

ной опасности*

Категорию зданий я помещений по взрывопожарной и пожарной 

опасности следует определять по специальным перечням, устанавли­

вающим категории взрывопожарной и пожарной опасности, Ьоставленник 
б соответствии с ОКТП ^4-86 я утвержденным министерствами*

а д  ссс?
Необходимость оснащения пожароопасных участков автоматически­

ми установками пожаротушения следует определять по ведомственным 

перечням помещений* подлежащих оборудованию средствами пожаротуше­
ния. и по ооотвотствукщим главам СНиП.

Открытые проема в ограждающих конструкциях помещений катего­

рий А и Б не допускаются*

IQ# ii. Техника безопасности, производственная санитария, по­

жарная безопасность.



Таблица 35

наименование подразделений Админи- го8

ратиьнал связь Электро- Произ­ Провод­
стратив-
но-
хозяйст­
венная
теле­
фонная
связь

от
дирек­
тора
(гл.
инжене­
ра)
пред­
прия­
тия

глав­
ного
дис­
пет­
чера

гот
яачаль
кика
цеха

от
гПде
цеха

часофи-
кадия

водст­
венная
громко-
говоря­
щая
связь

ное
вешание

I* Производственные участки 
и подразделения i

1,1* Гальванический зал + - - + + +

1*2. Участок шлифования и 
полирования + - - + * + 1

+ м ы
1.3 . Участок гидродескоструй- 

ной очистки - - - - - -
сл

♦ ;

1 .4 . Участок дробеструйной 
очистки + - - - - * • +

1.5 . Участок мснталса-де мон­
тажа деталей + - + + + +

1.6 , Участок сбезкириванкя в 
органических раствори­
телях + - - - +

1

+ - +



Продолжение табл.35
Наименование подразделений Админи- Oneративкая связь Электро- Произ­ Провод­

стратив-
но-
хозяйст­
венная
теле­
фонная
связь

ОТ
дирек­
тора 
1 (гл. 
инжене­
ра) 
пред­
прия­
тия

от
глав­
ного
дис­
пет­
чера

от
началь­
ника
цеха

от
-ПДБ
цеха

часофц-
кация

водст­
венная
громко
говоря
шая
связь

ное
вещание

2. Вспомогательные подразделении*

2. 1. Участки приготовления, 
корректирования, фильтра­
ции растворов *

2.2в Участок регенерации раст­
воров и извлечения метал­
лов «• « +

1
мW

4 »  
1

2 .3 . Участок изоляции подвесок - - - - 4 - 4

2*4. Участки изготовления и на­
катки кругов, склейки шли­
фовальных лент, приготов­
ления мастик и паст + 4

2.5. Кладовые деталей - - - 4 - 4 4

2. 6. Остальные кладовые - - - - - - - “

2.7 . Экспресс-лаборатория + - * + -
i
1 4



Продолжение табл,35

Наименование подразделений Адшни-
отратив-
но-
хозяйст­
венная
теле­
фонная
связь

Оперативная связь Электро-
чаоофи-
кация

Произ­
водст­
венная
громко­
говоря­
щая
связь

от
дирек­
тора
(гл.
инжене­
ра)
пред­
прия­
тия

от
глав­
ного
дис­
пет­
чера

от
началь­
ника
цеха

■SSb
цеха

3, Административные помещения:

3 .1 . Кабинет начальника цеха + ч ч - ч ч ч

3 .2 . Кабинет зам.начальника
цеха + ч ч ч + ч ч

3 .0 . Помещение ПДБ + - + ч - ч ч

3 .4 . Помещение техбяро + - - + + ч ч

3 .5 . Кафедра мастера ч - - ч - ч

3 .6 . Помещение общего назначения ч - - •* ч ч ч

Провод­
ное 
вещание

Примечания: Т. Необходимость или отсутствие необходимости в обеспечении подразделений
устройствами связи и сигнализации отмечается соответственно знаками 
"ч" или

117



2» Перечень подразделений (помещений), в которых устанавливаются телефон­
ные аппараты административно-хозяйственной связи и громкоговорители 
проводного вешания» подлежит уточнению при выдаче заданий на проекти­
рование средств связи и сиг нализавши» исходя из условия» что они 
подлежат установке во всех помещениях с постоянным пребыванием 
персонала*

3» Вторичные электрочасы подлежат установке во всех административно-кон­
торских помещениях и в помещениях» где характер технологического про­
цесса связан с регистрацией времени.
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I 0 .2 * ! .*  При проектирования цехов металлопокрытий следует 
руководствоваться действующими общесоюзными нормами, инструкциями, 
указаниями, правилами и стандартами*

10. 2*2, Основные мероприятия, рекомендуемые для улучшения 
условий труда:

-  применение автоматических и мехапизиоозанаых линий наяе- 
оеаяя покрытий;

-  применение автоматов и полуавтоматов для шлифования я поли­
рования;

-  централизованный монтаж деталей на подвески и демонтаж 
деталей с подвесок;

-  применение механизированных установок для безопасного раст­
ворения цианидных солей, едкого натра и других химикатов;

-  применение централизованных трубных систем или средств 
малой механизации для корректировки электролитов;

-  применение других мероприятий в соответствии о ГОСТ 
12*3.008-75.

10*2.3.* Применение при проектировании цехов (участков) ме­
таллопокрытий операций обезжиривания горшими веществами не допус­
кается за исключением случаев, предусмотренных отраслевыми стандар­
тами или другой отраслевой нормативно-технической документацией* v

10.2*4.* Ванны о циааадшдй электролитами должны быть отделе­
ны от ванн с кислыми электролитами ваннами с промывной водой*

10*3.* Мероприятия по борьбе с шумом л либрацией.
Для источников шума, к которым в иэхах металлопокрытий стно-

1
оатся оборудование для осуществления операций шлифования а полиро­
вания кругами и абразивными лентами, гидропескоотруйной обработки, 
дробеотруйной обработки, подводного полирования, галтодеи, вябро- 
абразивной обработки, мероприятия по борьба о шумом и вябрылей
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дол&ш заключаться в следушш;

-  применение для гядропеокоструйной а дробеструйной очистки» 

подводного полирования, галтояги, ьи броабразивной обработки обо­

рудования, имеющего уровень шума на рабочих местах не выше допус­

тимого;
-  установка шлифовально-полировальных станков на вибро- 

опорах;
-  применение при обработке на шлифовально-полировальных стан­

ках отбаланоированних и лепестковых кругов, гибких абразивных лент, 

онякашях вибрации, передающиеся на руки;
-  применение акустических расчетов я выдача заданий на шума- 

глушение в строительной части проекта;
-  применение для ультразвуковой обработки оборудования, ис­

ключающего воздействие ультразвука на рабочих.

Воздействие на работающих шума, вибрация, ультразвука не 

должно превышать допустимые уровни по ГОСТ 12.1,001-75, ГОСТ 

12*0*003-76, T0GT 12 .1 .012-83, "Санитарным нормам допустил *х 

уровней щума на рабочих местах" А 3223-85, "Санитарным нормам 

вябрацяя на рабочих местах" й 3044-84, "Санитарным нормам и пра­

вилам при работе с машинами и оборудованием» создающими локальную 

вибрацию, передающуюся на рукя работающих" & 3041-84,

и. пхшзвздга.шюсть труда и трудоемкость

Предельно допустимые удельные показателя производительности 
труда я трудоемкости для вновь отроящихся цехов представлены в 

таблице 36. При этом двойные значения показателей приведены для 

соответствующих крайних значений интервалов, указанных н заголов­

ке граф таблицы. Для промежуточных значений объемов выпуска пока­

затели следует определять интерполяцией.
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В проектах реконструкций или технического аареьоорукения 
в связи с возмонсной необходимостью использовать менее про из во де­
тальное или менее автоматизированное оборудование допускавтоя 
ухудшение приведенных в таблице значений, но не более, чем на
зад.

Таблица 36

Показатели Численные значения показателей при годовом
объеме выпуска, тыс»м2/год

30-100 100-500 500-1500 1500-2500

I .  Выпуск в год на 
I работающего,м2

-  для защитных 
покрытий 2400-3800 3800-3000 8000-11000 11000-14000

-  для защитно-деко­
ративных покрытий 1200-1900 1900-4000 4000-6С00 6000-7000



ПРШ1СЖЕВИЕ I  
Рекомендуемое

РАСЧЕТ РАСХОДА ВОДЫ НА ОХЛАЖДЕШЕ 
ЭЛЕКТРОЛИТОВ

При определении расхода водк на охлаждение электролитов необ­
ходимо:

-  произвести расчет подводимого и отводимого тепла;,
-  произвести расчет расхода воды.
I .  Расчет количества подводимого и отводимого тепла
I . I .  Расчет количества подводимого и отводимого тепла произво­

дится по формуле

О = (-# ]; -#2  - # з  -  04 Ш

где Q -  общий расход тепла, кДж/ч (ккал/ч);
От -  тепловые потери открытым зеркалом электролита ванны,

кДж (ккал/ч);
Q2 -  тепловые потери через стенки ванны, кДж/ч (ккал/ч);
Q  о -  расход тепла для нагрева деталей, загружаемых в Бонну, 

кДк/ч (ккал/ч);
Q  4 -  расход тепла для нагрева вновь поступающего электроли­

та, кПд/ч (ккал/ч);
0~ -  расход тепла на нагрев воздуха для перемешивания, 

дДж/ч (ккал/ч);
Q % -  тепло, вид едящееся при прохождении электрического тока 

через электролит, кДж/ч (ккал/ч);
/77 -  поправочный коэффициент, учитывающий наподдающийся рао- 

чету расход тепла, m » 1,1 ,
При отрицательном значения величины Q раствор необходимо 

нагревать, при положительном значении -  охлаждать.
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1 .2 . Тепловые потери открытым зеркалом электролита ванны 
определяются по формуле

# I  *  ^  I  9 I •
где -  площадь поверхности отбытого зеркала электролита, к?;

-  удельные потери с I  поверхности открытого зеркала 
электролита, кДк (*£*ч) [ккал/(»?*ч)1. Определяются по 
графику на рис. I  в зависимости от рабочей температуры 
и скорости движения воздуха над раствором шины -  W « 

Скорость движения воздуха над ваннами без вентиляции принима­
ется IV = 0 ,3  м/с, над ванна» е вентиляцией W = 0,5 м/с.

1 .3 . Тепловые потери через стенки ванны определяются по 
Формуле

#2  = ^2  ?2  * (3) 
где Г  2  -  площадь поверхности стенок а дна ванны,

^ 2 *  удельные тепловые потери чере I  а? поверхности стенок 
и дна ванны, нДж/(^*ч) (ккал/(»?*ч)] .

Определяются по таблице.
Удельные тепловые потери через I  м2 поверхности 

стенок и дна ванны

Рабо­
чая

Удельные тепловые потери через 1 vP поверхности стенок 
я дна ванны..-кДдА'^-ч) Сккал/(в?«ч)3__________________

рату- Без тепло­ Пои теалоизоляПИИ тсчпшяой
ра, °С изоляции 25 т 50 мм .. - .75 ш

30 586,2 (140) 150,7 (36) 75,4 (10) 50,2 (12)

40 795,5 (190) 188,4 (45) 100,5 (24) 75,4 (18)

45 1046,7 (250) 238,6 (57) 125,6 (30) 87,9 (21)

50 1277,0 (305) 288,9 (69) 150,7 (36) 113,0 (27)

55 1570,0 (375) 339,1 (81) 175,8 (42) 125,6 (30)

60 1863,I  (445) 389,4 (93) 201,0 (48) 150,7 (36)
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Рабо­
чая 
темпе­
ратур 
ра, °С

Удельные тепловые потери через I и? поверхности стенок 
И ЛНа ВаННЫ* кДж/(а?.ч) Гтптя.тт/<ч£»йгУ1
Без тепло­
изоляции

Пои 'наттт.гмидпттшгитя дчшттгсгоЙ ---
25 ш 5р т  .__ 75 Ж .___I

бб 2093,4 (500) 427,1 (102) 226,1 (54) 163,3 (39)
70 2428,3 (580) 477,3 (114) 263,8 ( 63) 188,4 (45)
75 2721,4 (650) 527,5 (126) 288,9 (69) 201,0 (48)

во 3014,5 (720) 577,8 (138) 314,0 (75) 213,5 (51)
85 3182,0 (760) 602,9 (144) 326,6 (78) 226,1 (54)
90 3684,4 (880) 628,0 (150) 339,1 (31) 238,6 (57)
96 3705,3 (885) 665,7 (159) 364,3 (87) 251,2 (60)

1 .4 . Раскол тепла для нагрева деталей, загружаемых в ванну, 
определяется пэ формуле

Q 3 ~ *̂ 1 Я 3 » ^
где У х -  масса деталей, загружаемых в ванну, кг/ч;

^ 3 -  удельный расход тепла на нагрев деталей, хДд/кг 
(ккал/кг).

Определяется по графику на рис» 2 в зависимости от начальной 
н конечной температуры н материала деталей,

1 .5 , Расход тепла для нагрева вновь поступавшего электролита 
определяется по формуле

(5)
уде V ш -  объем электролита* поступающего в ванну* у?/ч$

^ 4 -  удельнгй расход тепла, s$ k/m3 (ккал/м )̂* Определяется 
по графику на рис» 3 г зависимости от конечной и нача­
льной температуры воздуха s удельной плотности элект­
ролита *
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1.6. Расход тепла на нагрев воздуха для перемешивания опре­

деляется по формуле

Q 5 ~ ^2  ^ 5 *
где У  2 -  масса воздуха для перемешивания электролита, кг;

 ̂5 -  удельный расход тепла па нагрев I кг воздуха, кДх/хг 
(ккал/кг). Определяется по графику на рис. 4 в зави­

симости от начальной тошзературв воздуха и рабочей 

температуры елшнрсмшта.

Масса воздуха расчитывается по формуле

У 2 -  1 » 2 9 * 1 2 ,  (7)

где 1,29 -  удельная плотность воздуха при стандартных условиях, 

кг/м^;

12,0 -  расход сжатого воздуха m I М® шеотшостп ванны,

Vg -  вместимость ванны, м5;

1.7. Количество тепла, выделяющееся в течение I ч при прохо­

ждении электрического тока через электролит, следует определять 

по формуле

Q6 = J( и -EjtBTj -Ей В% -------- ЕтлВТ„), (8)

где J  -  сила тока, А;

Ц -  напряженно на ванне, В;

Ет Р Ет2* “ теаловов напряжение разлсаеняя соответственно для I , 
•***Етл 2, п -го параллельно протекающего электрохими­

ческого процесса, В;

ВТрВХ?, -  выход по току соответственно для I ,  2, /1-го да-
...,ВТп раллельно протекающего электрохишческого процесса,

долей единицы.

Тепловое напряжение разложения определяется по фОЕрмуле 

Етп * ^разл.п "^ ^ а зл .п
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где Враад.п -  напряжение разложения при 296 К (25 °С)„ В?
Т -  температура, при которой протекает аяектрохимичео- 

кнй процесс, К;
-  попраша на температуру, ВД.

Напряжение разложения определяется по формуле

W » - г ? * <“ »
Где -  равновесный потенциал соответственно анода и катода*

if равно Во

При практических расчетах количество тепла* выделяющееся при 
прохоидении электрического тока* следует приникать;

-  дли процессов с растворимыми анодами
0 6 шЗ,бЗУ  кйяА (Ш

(# g.0 ,66 O J(/  ккал/ч){

-  для процессов о нерастворимыми анодами

Q6 т 3 ,6 J (  и  -Еразл.х -Еразд.2 “  ••• -Еразл.л) (12*
(Р$ “ 0«860*7 ( U ”®разл.2 ”®раал,п)  ̂ хкал/ч.

Величину 0  g следует принимать по графику на рис. 5 в эавв- 
ояьостж от сялн тока я напряжения или разницы

 ̂ ^  “̂ разл.1 ~®разл.2 ~ ••• “®разл.п 

2 . Расчет расхода вою на охлаждение

Расхож води на охлаждение рассчитывается по формуле

[ у

/2

Co j/> (

_ 4 _ 1
< V< VTi> J

# (13)
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где WCU(W) -  расход воды на охлаждение, м3/© (м3/ч);

Q -  общий расход текла, кДх/ч (ккал/ч);
О си -  удельная теплоемкость воды.

О с и  *  4,187*103 ДаДкг.К)

[С -  1 ,0  ккал/(кг-°С)3 ;
J)  -  плотность вода, /> *= 1150 кгД|3;

Tj ( t j )  -  температура воды на входе в тепдообмеиный аппарат, 

К (°С);
(^3) -  температура воды на выходе из теплообменного аппа­

рата, К ( ^ ) .
Температуру воды на входе в теклообменный аппарат следует 

принимать по данным специальных частей проекта»
Температуру воды на выходе ив теплообменника рекомендуется 

принимать на 10-15 К (10-15 °С) нике рабочей температуры ванны, в 
которой предусматривается охлаждение»
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пишаЕниз г
Рекомендуемое

ДАЙШЕ Д5Я РАСЧЕТА КОИЦВЕГРИРОВАННЫХ 
СТОЧНЫХ £0Д (ОТРАБОШНЫХ РАСТВОРОВ)

Наименование 
электролитов 
и растворов

Удельная 
норма поте­
ри в кава-

Ообрабатыва­
емой повер­
хности

Периодич­
ность ггоора- 
ботки (филь­
трации) или 
смены элект­
ролита

Расчетная формула для 
- определения соьема сбра­

сываемого в канализацию 
электролита и концентра- 

■ пик компонентов

Растзотш и 
электролиты 
блестящего ни- 
келировапия, 
меднения, хро- 
миоованик и 
других опера­
ции, требующих 
высокой чисто­
ты электроли­
тов, ссоетати- 
рования, okcsk 
дярования, ме­
днения и хро- 
шгоования в 
потоке

0,07-0,085 1 раз в
2 недели V = F— + 0 ,2  Vs ( I )

52-0,5

С *  0 (2)л 0 у по

Растворы для 
получения ме­
таллических 
покрытий кон­
тактным и хи­
мическим спо­
собами

По опытным 
данным

Периодич­
ность сме­
ны -  по 
опытным 
данным

Растворы в 
электролите 
кроме вышепе­
речисленных:

1
1 —  + 0,21/* (3) 

52-0,5

-  кислые

-  щелочные

0,065

0,04

1 раз в
2 недели

То же
C s - V f . - i f -  « >

Растворы для 
подготовки, 
нанесения и 
заключитель­
ной обработки 
покрытий

По расчету Периодич­
ность 
сброса -  
ло расчету
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В формулах, приведенных в таблице:
V -  общий объем сбрасываемого в канализацию концентрфован- 

ного раствора или электролита, л;
Р -  норма потери в канализацию (при проработке фильтрации 

раствора ш  сбросе отработанного раствора) ( л/г£;
Г -  годовая площадь поверхности покрытия, обрабатываемая в 

данной ванне,
Vg -  вместимость ванны, л;

0,2 Vg -  расход воды на промывку ванны, л;
С„ -  массовая концентрация компонента в сбрасываемом рэство-
А

ре, г/л;
С0 «• массовая концентрация того же компонента з данном раст­

воре, г/л;
-  общая норма потерь растворов и электролитов при обрабо­

тке деталей (определяется по табл. 21), л/w?;
(j -  удельный вынос электролита (раствора) с принятый при рас­

чете воды по приложению I  к ГОСТ 9.305-84, д/в ;̂
N -  периодичность слива раствора, рабочих дней;
52 -  количество недель в году;

253 -  количество рабочих дней в году

Количество солей металлов в ваннах травления и активации при 
залповых сбросах следует принимать по максимально допустимой кон- 
центрации их г этих ваннах.

Количество жхфовшс загрязнений и масел в ваннах обезжирива­
ния при залповых сбросах следует принимать по практическим данным 
проектируемых предприятий.
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