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Учебно-методическое пособие предназначается для обос­
нования: разрабатываемых в дипломных проектах технических ж тех- 
нйлогическлх усовершенствований. В нем даются методические ука­
зания по технико-экономическим обоснованиям и расчету основных 
показателей проектируемого цеха.

Пособие разработано в соответствии с учебной програм­
мой по курсам "Экономика промышленности" и * Организация плани­
рования авиастроительных предприятий".
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МЕТОДЙЧВСКИЕ УКАЗАНИЯ ПО СОДЕРЖАНИЮ 
И ОБЪЕМУ ТЕХНИКО-даОНОМИЧЕСКИХ 
ОБОСНОВАНИЙ В Д Ш О Ш О М  ПРОЕКТЕ

!

Главной целью внедрения новой техники и технологии является 
увеличение выпуска продукции при наименьших трудовых и материаль­
ных затратах,снижение себестоимости единицы продукции, повышение 
её качества я надежности, увеличение производительности труда. 
Направлений и вариантов совершенствования техники и технологии 
обработки металла давлении!, средств механизации и автоматиза­
ции,$ojm и методов организации производственных процессов мно­
жество. Из них должен быть выбран один вариант, наиболее рацио­
нальный для данных производственно-технологических условий.По­
этому определение степени прогрессивности выбранного направления 
( варианта), расчет экономического эффекта,установление экономи­
чески обоснованных границ внедрения являются важнейшими этапами 
дипломного про акт ирования.

Варианты решения технических и организационных задач оце­
ниваются техническими, организационными и экономическими пока­
зателями, которые выявляются путем сравнения и сопоставления.За 
"базу" для сравнения в дипломных проектах принимается существую­
щие техника, технология и состояние организации производства в 
цехе, где студент проходил преддипломную практику. За * базу" для 
сравнения; может быть принята лучшая внедренная или апробирован­
ная в проектах отечественная и зарубежная техника и технология.

Студент должен показать в дипломном проекте умение комп­
лекса & обосновывать принимаемые им решения.

Во введении необходимо давать технико-экономическое обосно­
вание общей задачи, поставленной для решения в дипломном проекте.

В анализе "базового" варианта должны быть показаны его 
преимущества и недостатки,сформулированы основные направления 
его совершенствования.

При обосновании типа производства должны определяться 
основные производственно-технологические характеристики програм­
мы,форма организации и управления производства.

Д а . з а ш о т _дрм и а в и а и > . гвудды детале-додозод должны
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обосновываться форма специализаций производственного участка и 
его рабочих мест; вид движения предмета труда; величина партии и 
периодичность запуска; используемые средства механизации и авто­
матизации производственных процессов и т.д.

Раздел " Разработка технологического процесса1* должен 
содержать технико-экономическое обоснование проектируемого ва­
рианта: степень прогрессивности,величину экономического эффекта, 
потребные капиталовложения,срок юс окупаемости и экономически 
целесообразные границы внедрения.

В разделе ‘'Технико-экономические показатели проектируемо­
го цеха" должны быть расчеты: потребного количества оборудования 
и производственных площадей; потребного количества работающих; 
фондов заработной платы; сметы затрат на производство; себестои­
мости изготовления типовых представителей грудл детале-поковок.

ОБОСНОВАНИЕ ТИПА ПРОИЗВОДСТВА 
И ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРОГРАММЫ ЦЕХА

Кузнечно-штамповочные цехи отрасли по характеру производ­
ства являются смешанными. Они одновременно выполняют индивидуаль­
ные, мелкосерийные и крупносерийные’заказы. Серийность заказов 
характеризуется пятью типами производства ( приложение 2). Основ­
ными показателями производственной программы являются:

1) общий выпуск по цеху , ТН ;
2 ) споообы изготовления (технологический маршрут изготов­

ления);
3 ) веоовая характеристика поковок, КГ;
*) общий выпуск поковок с однородной весовой характеристи­

кой, ТВ;
5) выпуск по маркам материала, ТН;
6) выпуск по коэффициентам совершенства детале-поковок 

(по КШ-коэффициентам использования материала);
7) выпуск поковок по группам сложности, ТН;
8) выпуск поковок по типам производства, ТН;
9) выпуск по степени механизации, ТН;
10) количество групп поковок по весовш характеристикам 

в производственной программе.

_ 4 -



- 5 -
Показатели со 2 по 9 характеризуют производственную програм­

му детале-поковок, закрепляемых за ( типом)ведущей единицей куз­
нечно-прессового оборудования. Показатели 1,10 и совокупность 
2+9 характеризуют производственную программу цеха.

Основой для формирования производственной программы цеха 
в дипломных проектах является общий выпуск по цеху , ТН; , 

количество весовых группировок и весовые характеристики 
этих группировок; КГ; '

типовые представители соответствующих способов изготовле­
ния и весовых группировок;

выпуск по маркам материала-, ТН.
" Номенклатура" детале-поковок каждого способа изготовле­

ния группируется по весу.маркам материала, по КИМ, по группам 
сложности,типам производства и т.д. в соответствии с приложения­
ми 1,2,3. Все группировочные расчеты по формированию производ­
ственной программы цеха целесообразно оформить в виде таблицы 
( пример оформления приведен в таблице I).

Весовая характеристика группы детале-поковок определяет 
необходимый вес падающих частей ( усилие пресса, см.приложение 
3). Модель оборудования устанавливается по номенклатурному спра­
вочнику на кузнечно-прессовое оборудование.

На основании показателей производственной программы по каж­
дой группе детале-поковок, с общностью способа изготовления и 
весовой характеристики, для соответствующих группировок опреде­
ляются коэффициенты приведения Kj-; Kg; Kg и К4 из приложения 
3, а затем вычисляются средние их значения по формуле

л

где
KL- коэффициенты приведения соответственно;

- удельного веса и трудоемкости изготовления из
таблицы 2 ;

/£д- совершенства детале-поковок, из таблицы 3;
■<з - сложности изготовления, из таблицы 4;
А-ч - степени механизации, из таблицы 5; 
uTt - выпуск производствениой программы по перечисленным

показателям
2 -1 Э 8 2



X  - количество гпупдировок в производственной программе, 
группы по перечисленным показателям.

На вычисленные средние коэффициенты приведения корректиру­
ется часовая производительность ведущей единицы кузнечного обору­
дования я  , _

_  S L ty i CrL 4  /
(2)

« « Л  4=  ̂где . ,
Kfcf>, вычисленные средние коэффициенты

приведения;
- часовая производительность кузнечного оборудования 
соответствующего типа производства ( из приложения 
4, таблица I).

Далее определяется трудоемкость общего выпуска поковок 
с однородной весовой характеристикой С-Т , исходя из вычисленной 
средне-часовой производительности

Тст = ~ ^ 7 —  ( 3  )
Находится время, затрачиваемое бригадой на перестановку 

штампов и обслуживание кузнечного оборудования, на общий выпуск 
группы детале-поковок Л

Ч- *0, . < < > '

где Q i -  нормативный коэффициент времени на перестановку штам­
пов и обслуживание кузнечного оборудования в зависи­
мости от типа производства ( из приложения 4 , табли­
ца 3).

Данные таблицы I используются в расчётах технико-экономи­
ческих показателей проектируемого цеха, а данные по типовому 
представителю, помеченные знаком - Я-,используются при обоснова­
нии проектируемых технологических процессов.
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ОРГАНИЗАЦИЯ ПР0ИЗВ0ДСТВШН0Г0 ПРОЦЕССА 
В ПРОЕКТИРУЕМОМ ЦЕХЕ

Технологический процёсс изготовления поковок включает не­
большое число операций: резку металла,нагрев,ковку или штамповку, 
обрезку заусенцев, правку и термообработку. Между операциями 
существует тесная технологическая связь во времени. Поэтому по 
группе детале-поковок с общностью способа изготовления и ве­
совой характеристики технологический процесс является типовым, 
а организация труда - бригадной. Типовые технологические процес­
сы изготовления "групп" поковок определяют производственную струк­
туру участка, а совокупность последних - структуру цеха.

В соответствии с вычисленными показателями производствен­
ной программы (таблица I) и разработанными технологическими про­
цессами типовых представителей групп детале-поковок студент опре­
деляет производственную и организационную структуру участков и 
цеха, форму и средства управления производственники процессами, 
дает графические пояснения, обосновывает преимущества выбранной 
формы и средств управления.

По заданным типовым представителям групп детале-поковок 
студент определяет

оптимальный размер партии запуска

К  *  J:/ * -  и̂ гп~ ( 5 )

где - норматив времени подготовительно-заключительных
работ на партию запуска, мин.; • •

<-шлг- штучная норма времени, мая;
с*- - коэффициент,характеризующий экономически целесооб­

разные соотношения затрат времени на подготови­
тельно-заключительные работы в изготовлении пар­
тии запуска,

»  0,05 + 0,15 ; 
или из минимизации издержек производства: затрат на переналад­
ку оборудования и омертвления материальных ценностей н прошлого
труда в запасах готовой продукции

у  _ Ты  C l  ^ T a p  'r r L oS Е н .  ‘С * П .
Л  ' /V £  » ( 6  )

\



т *  ' Vгде /« - трудоемкость переналадки па выпуск , ст.час;
C j - часовая тарифная ставка первого разряда;

/Сres— средний тарифный коэффициент рабочих бригады
/У? об

-  X  f at t r a p -  Г? ,
ога-6 '

П- -  оптимальный размер партии запуска,
£ к - нормативный коэффициент экономической эффектив­

ности капиталовлояений, Ея = 0 ,2 ,
С -  себестоимость изготовления I тя поковок.

Решение ( 6 ) дает,что оптимальный размер партии запуска 
Равен __ _____— -г

^  Г Х  тт  ■# 73 . lJ  -  . • -  5Г

£м  - с *  >

Среднесуточная потребность в деталз-поковках

Ти/день 7а-

где и Т - выпуск типового представителя группы. 
Иерзод запуска детале- поковки

П
/2,

дней,

(V)

( 8)

( 9 )

где tb - размер партии запуска, tn..

Регламентный график запуска типового представителя пред­
ставлен в таблице 2. I

Таблица 2

Регламеатннй графив запуска типового 
представителя группы

ИЙ
пастей
запуска

1
Рабочие пятидневки

"""'I Т ”
1 I г ! з

1  !---- :-----!------1---- 1----г—
! 4 1 5  1 6  1 7  1 8 19 1 10

ш :

J L
Ш 8 В  - типовой представитель 
Г  I - другая номенклатура группы

. ри.

*



Длительность производственного цикла изготовления партии 
запуска деталей можно принять равной 2-3 дням в мелкосерийной 
производстве и 5-7 дням при запуске деталей крупными партиями 
( с продолжительностью штамповки партии от двух до восьми смен).

ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ОБОСНОВАНИЕ 
ПРОЕКТИРУЕМОГО ВАРИАНТА 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА'

Для определения эффективности проектируемого варианта- 
технологического процесса используется комплекс технических, ор­
ганизационных и экономических показателей.

К техническим показателям относятся повышение произ­
водительности труда, улучшение качества и надежности выпускаемой 
продукции, техники безопасности и производственной санитарии;по- 
вышекие совершенства детале-поковок, увеличение степени механи­
зации и автоматизации производственных процессов.

К организационный показателям относятся уменьшение 
потерь рабочего Бремени; повышение интенсивности загрузки техно­
логического оборудования; уменьшение потребности в объёмах обо­
ротных средств; уменьшение численности управленческих работников; 
увеличение объёма выпуска продукции.

К экономическим показателям относятся сокращение из­
держек производства на единицу продукции, срок окупаемости ка- 
питалозатрат в пределах нормативного, получение экономического 
эффекта от внедрения проектируемого техпроцесса.

Эффективность устанавливается путем сопоставления пе­
речисленных показателей по сравниваемым вариантам.

РАСЧЕТ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ СЕБЕСТОИМОСТИ

Для определения экономической эффективности техни­
ческих решений необходимо сопоставить величину капиталозатрат, 
идущих на внедрение, с экономией на издержках производства, вы­
зываемой внедрением данных технических решений. При этом доста­
точно рассмотреть только те элементы себестоимости, до которым 
имеются различия по вариантам, то есть "технологическую себестои­
мость" .

В кузнечном производстве такими элементами затрат ча­
ще всего являются ( на I тонну годного) стоимость основных ма-
3 - 1 2 6 2



I п
териалов - иыо. расходы до эксплуатации и техническому 
обслуживанию оборудования, которые включают в себя зарплату 
производственных рабочих, силовую энергию, текущий ремонт и тех­
ническое обслуживание, амортизацию оборудования - Pqq ; расхо­
ды по технологической оснастке - Р шт. ( штампам)

Ст е х . = Смо. + Роб . + ри т . (Ю )

Стоимость основных материалов

Смо.= (^ ' “Ц - от зе) 7 ( / / )
is/

где - стоимость I тн. основных материалов по оптовым 
ценам [24 + 2б} или заводской цене;

Цалгяг- стоимость I тн отходов |24 + 2б[ или заводской
цене;

БЫХ°Д годного, К б г ё  - выход годного по 
L'/ операциям технологического процесса; 

о  -  количество операций в технологическом процессе; 
QemzT реализуемые отходы металла с одной тонны годной 

продукции, в тн.

-  10  -

Расходы по эксплуатации оборулотния

/ V =  ~ £ -  е о £ н *  ,

£  Ъ  (I
где п. норма эксплуатационных расходов на минуту работы

единицы технологического оборудования (приложения 
5,8).

Для оборудования,отсутствующего в приложениях, норма экс­
плуатационных расходов определяется как суша её составляющих- 
( приложения 6,7 и 9).

Расходы по технологической оснастке (штампам)

_ / О О О ¥
~ ~q* <$>- ?

С - ?  L (13)
где - стойкость штампа до полного износа (приложение 13)
СЕ и Cj - соответственно стоимость изготовления и восстано­

вления штампа , (приложение 1 2 ), *-?- количество
переточек.Порядок пользования сцравочно-яорматив-
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ними данными приложения 1 2 следующий:
по весу падающих' [частей молота или усилию пресса в 
таблицах I и 2 приложения 1 2  находят ориентировочный 
вес штампа;
по весу штампа и группе сложности поковки определяет- ' 
ся Ся и Св по графикам 3-10 приложения 12;

^ -  вес типового представителя, тн.

Результаты расчета технологической себестоимости I т год­
ной продукции целесообразно оформить в виде таблицы 3.

Таблица 3

Наименование показателей
Расчетные вели­
чины по вариантам Приме- 
________________  чание
"базо- проекти-
вый" руемый

Тип производства 

Марка материала 

Ким

Степень механизации

Показа­
тели про­
изводства

Расходы на основные материалы 
Расходы по эксплуатации обору­
дования (включая зарплату про­
изводственных рабочих)
Расходы по техоснастке

Показа­
тели тех­
нологи­
ческой 
себестои­
мости

Технологическая себестоимость

Величина годовой экономии текущих затрат при замене 
"базового"вариаыта на проектируемый находится так:

3 * a T* ( C f y - c . n f > )  .
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РАСЧЕТ КАПИТАЛОЗАТРАТ НА ВНЕДРЕНИЕ

ПРОЕКТИРУЕМОГО ВАРИАНТА

Капиталозатраты,необходимые для внедрения проектируемого 
варианта, К определяются суммированием затрат на приобретение 
более совершенного кузнечного оборудования /С о/кы .{ по его ба­
лансовой стоимости); на проектные и доводочные работы К ; на
повышение степени механизации и автоматизации .мех*

Балансовая стоимость оборудования,включающая в себя его 
оптовую цену, расходы по транспортировке,монтажу,сооружению 
фундамента и подводку энергосети,составляет 

для молотов 6
Ко.бал. = ( 1 . 2 2 - 1 . 3 ) 2  Ц,

а / 0Пг
для остального кузнечного оборудования

ко.бал.= С 1*15 " 1 .2 ) Z  W
is/

Капиталозатраты на проектно-доводочные работы Кцд= 0,1Ко бад

Затраты на повышение степени механизации и автоматизации 
производственного процесса включают в себя стоимость средств ме­
ханизации (приложение 15) и 1052 транспортно-заготовительных и 
монтажных расходов ' м

W  (15)

Срок окупаемости капиталовложений 
и границы экономической пелесообразлостг 
внедрения проектируемого техпроцесса

Срок окупаемости потребных капиталовложений должен быть 
равен или меньше нормативного

Kg - кх

ток.=  э------ ^ Ток.норм,

где ftj-; Kg - капиталовложения по сравниваемым вариантам; 

ток.норм.“ нормативный срок окупаемости,равный 5 годам.

Если осуществляется выбор наиболее эффективного варианта



из некоторого их множества ( i  g 1,2,3 . . .  /П ), то критерием 
■эффективности является минимум приведенных затрат

j ^ C i  + E H . 'M i = r n i n . J  Ц7)

Годовой экономический эффект определяется как разность
приведенных затрат по вариантам

Эр * (Cj ~ ЕдКр - (С2 - EjjKg) = Э - \  (К2 - Kj), (18)

и в  !« " w ;
Под границами экономической целесообразности внедрения 

спроектированного варианта понимается минимально допустимая про­
изводственная программа С гт лл, при которой сохраняется усло- 
вие (16) £ н .к
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/тггл Лхл-Гял
(19)

с- тmin, ^  Сба^~Спр

Тахяияо-экоио /ческие обоснования проектов нового.более 
эффективного оборудования (спецштампов,средств механизации и
автоматизации) произодится аналогично.

ТЗХНЙКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ 
ПРОЕКТИРУЕМОГО ЦЕХА

Потребность цеха в кузнечном оборудовании для выполнения 
заданно?! производственной программы определяется по группам де­
тале-поковок ,обладаю их общностью способа изготовления и весовой 
характеристики, в соответствии с разработанными технологическими 
процессами для типовых представителей групп.

Потребность в здущем кузнечном оборудовании находится 
из г гражения

йп= Т--- 1 Г п "  (20)'®Э • % )

где ®а - действительный годовой фонд времени;

Kjg -  средний планируемый коэффициент загрузки оборудования, 
определяемый для группы детале-поковок;

4 - 1 2 6 2
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V ' / 7 _  h  X j o t  C -T -t .
nJo  — ( 21 )

1-/
Kg>0, - планируемый коэффициент зацрузки кузнечно-прессо­

вого оборудования (приложение 4,таблица 2).

Потребность в прочем кузнечном оборудовании определя­
ется по его часовой производительности,причем прочее оборудова­
ние (обрезные пресса, печи,вальцы,галтовочные барабаны и др.) 
должно обеспечивать макеиматьную пропускную способность ведуще­
го кузнечного оборудования (молотов, ГКМ,прессов),что соответ­
ствует часовой производительности пятого типа производства (при­
ложение 4, таблицы I).

обслуживает несколько единиц ведущего оборудования,например,гал­
товочный барабан,закалочная печь,ковочные вальцы и т.п.(часо­
вую производительность прочего кузнечного оборудования см, в при­
ложениях 8,9).

Потребность цеха во вспомогательном оборудовании для груп­
пы механика цеха, РгЖИМЙ определяется укрупденно. По средне-ста­
тическим данным она составляет 10 + 15$ от количества основного 
оборудования.Вида и модели оборудования выбираются в соответствии 
с рекомендациями [?j .

Потребность в подъёмно-транспортном оборудовании опреде- 
■ ляется и обосновывается принятой степенью мехаяизацщ и весом 
неразъёмных частей кузнечного оборудования,установленного в 
цехе. .

Перечень всего оборудования цеха целесообразно предста­
вить в форме таблицы I.

4 Производственные площади определяются по результатам 
у  планировки цеха,расстановки оборудования и 'Обеспечения подъезд­

ных и транспортных путей,размещения складов и служб цеха.Шющади 
вспомогательных,бытовых и конторских- помещений составляют 30$ от 
производственных.

, если прочее оборудование

( 2 2 )

Размеры лролетов зданий кузнечных и прессовых цехов,гру-



зоподъёмность кранов и ковочных манипуляторов см. в приложении 
17.

Численность работающих в цехе находится так: 

производственные рабочие

^ сгГ К сл ' ̂  £  Cnt 'm o S *  > (аз)
при этом должно быть выдержано соотношение

^  , ш '
, £?£>/тал ’ /С ён

где Л - сменность работы в цехе; К с п  - коэффициент, учиты­
вающий планируемые потери рабочего времени, Ксп = 1 ,1;

^  - количество групп детале-поковок в производственной программе; 
< р  -полезный годовой фонд времени одного рабочего; планируемый 

коэффициент перевыполнения нормы выработки.

Численность вспомогательных рабочих определяется по нор­
мативам [7J она может быть уменьшена в результате 
разработки совершенных схем обслуживания,использования 
систем автоматизированного учета работы и простоев обо­
рудования , внедрения механизации по удалению металлоот - 
ходов.

Численность ИТР, служащих и МОП определяется по нормати­
вам и типовым штатам [7] . Она может быть уменьшена в 
результате совершенствования принятых в цехе форм и 
средств управления производства ( приложение 16 ).

Списочную численность производственных и вспомогательных 
рабочих целесообразно оформить в таблицу 4.

\
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Таблица 4

Наименование профессий Численность рабочих 
по разрядам

Всего ра­
ботающих

I 2 3 4 5 6 профессии

Кузнецы
Подручные кузнеца
Машинисты
Крановщики
Прессовщики
Подручные прессовщики
Слесари
Станочники
Электрики

Всего по цеху: а) производственных рабочих
б) вспомогательных рабочих

Для ИГР,служащих и 
по форме таблицы 5

МОП составляется штатное расписание

з& й ш & л

Наимено­
вание под­
разделения

Основные функ­
ции подразде­
ления

Наимено­
вание
должно-
стай

Количест­
во штат­
ных единиц

Месячный должност­
ной оклад

Фот заработной плата апрзделяется так:
* * 

производственных рабочих

Ч-^ЛП e ^  *  '^1 ? (25)
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где кПр" коэффициент премии равен 1,2 +1,3.
К - коэффициент доплат за планируемые потери рабо- 
доп чего времени, за вредность и работу в ночное 

время, из приложения 17 ;

вспомогательных рабочих

^ пР 7 (26)

где . '
Been i~  численность вспомогательных рабочих г-г о  подразде­

ления;
^r.cfr- средний тарифный коэффициент вспомогательных рабо­

чих;
- коэффициент премий вспомогательных рабочих,равен 

1,15.

ИГР, служащих, МОП 
м

<P3Mr - / S Z ( 3ib i )  , (27)

где 5-: - число штатных единиц 1 - той должности;
3)i - должностной месячный оклад по t -той должности.

Смета затрат на производство устанавливает большую вели­
чину затрат,необходимых для выполнения производственной про­
граммы.

В кузнечных цехах смета затрат включает в себя следую­
щие элементы:

I .  Сырье и основные материалы

Сгмот2  4  °TL> t(^f^r^orxi‘t (28)
1 </=/ у

где
t -  выпуск по L -ой марке материала t -  ой группы "дета- 

ле-поковок";
- цена 1 тн /-ой марки материала;
- цена I тн. отходов /- ой марки материала;

/7 К^п\ ~ ВЫХ°Д годного по в-ой марке материала ■£ - ой группы 
</•'*' ч "детале-поковок”.
5 - 1 2 6 2
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2. Вспомогательные материалы - CzBm -определяется в дип- 
ломясм проекте улрупненно в размере 1% от стоимости основных ма­
териалов на технологические цеди и 3-4% от балансовой стоимости
установленного в цехе оборудования.

3. Отчисления на социальные страхования составляют 7,7% от 
заработной платы всех работающих.

4. Заработная плата всех работающих определяется суммирова­
нием фондов ««работной платы всех категорий работающих.

5. Энергия и топливо. Особенностью кузнечных цехов являет­
ся их энергоемкость и разнообразие потребляемых энергоносите­
лей - электроэнергия,пар,сжатый воздух,вода,газ и т.п. Расчет 
необходимо проводить по каждому энергоносителю.

> (29)

o lt - среднечасовой расход внергоаоснтеля (выбирается иг при­
ложений 5,8,9,18).потребляемый i  - тым оборудованием; 

К  jo t  ~ планируемый коэффициент загрузки ■& - того вида оборудо­
вания;

- цена энергоносителя: I м3 сжатого воздуха составляет 
0,0032 руб., ена 1м3 промышленной воды - 0,0062 руб; 
цена I т пара - 3,4 руб; цена I защитных атмосфер - 
0 , 0 1 2  руб.
-цена I м3 газа в среднем равна 0 , 0 1  руб;

Электроэнергия на технологические цели определяется 

/") ^ЗГуУусг) ^ 5  'Ки. 'К'и- „ .tC s0 - 4 , / s

9/$ . Тех. 2 ' К О .Ъ

суммарная установленная мощность электродвигателей всего 
парка оборудования; 

ftu.ip.- коэффициент использования энергии по времени:

K o i f t Z F  укрупненно можно принять
K q.tf— 0 , 6  — 0 ,8 ;

^n D ~  принимается в дипломных проектах равным 0,9,
К u.wr коэффициент использования энергии по мощности в среднем 
* равен 0,7; 
f) - коэффициент потерь электроэнергии в сети,равен 0,95.



-  19 -

Электроэнергия на бытовые цели определяется:

Р ф ,  оы т ^ ^ ч ' Ф сСё. М пот 'U ,s/9  , (а)

где Фос{Г фонд времени освещения зданий в год; для фонарных
зданий Ф осв. = 2200 ,ас* Для бесфонарных Фосв. = 
= 4900 час.

Hnoftr норма потребления электроэнергии в час'1 м площади, 
при ламповом освещении Нц0, = 18 ватт/чай, при люми- 
нисцентном Япот = 28 ватт/час.

Расход пара на отопление зданий составляет в среднем 0,2* 
на I куб.метр здания в год.

6. Амортизация основных фондов определяется по нормам амор­
тизации из приложения 14.

7. Спецоснастка (штампы). Расходы по штампам на годовую про-

j $ t (  (32)
L

где К - номенклатура производственной программы: Л f
Q. Cri.t *,f

Примечание : В случае 9i,t расходы по штампам
следует умножать на 0,33 ( срок списания та­
ких штампов принят равным 3 годам).

8. Расходы по малоценному и быстроиэнаииващемуся инвента­
рю и инструменту укрупненно составляют 0,5$ от балансовой 
стоимости оборудования.

9. Прочие расходы:
на услуги ремонтно-строительного цеха в размере 2-3$ 
от стоимости зданий;
на рационализацию,изобретательство и охрану труда в раз­
мере 50 руб. в год на одного работающего; 
на услуги транспортного цеха в размере 10$ от фонда 
заработной платы вспомогательных рабочих; 
на услуги ремонтно-механического цеха в размере 2$ от - 
балансовой стоимости всего оборудования в цехе;
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на услуги инструментального цеха по ремонту штампов 20-30% 
от стоимости штампов.
Расчеты по смете затрат целесообразно свести в таблицу. 
Себестоимость I тонны годной продукции по типовым предста-

вите.лям
Сцех = Си.о +

•'затрат ~ но 3
тар.’ (33)

Ф г  та р
дде ™ “ сумма всех затрат по смете;

фонд тарифной зарплаты производственных рабо-
%r£raf чих

Ф>3,.
К роп^ пр

Фзп - см. выражение (25);
Зтар. ~ тарифная зарплата производственных рабочих,занятых 

изготовлением типового представителя

тар.
1000

Г
. Тоб * Кт.ср

Таблица 6

(34)

Основные технико-экономические показатели 
спроектированного цеха

Ji
пп

Наименование показателей Вцин.
измер.

Величи­
ны пока­
зателей

в тн. 
в тыс.
а2р,«.

чел.

в тыс. 
руо.

А. Абсолютные показатели
1 Объем товарной продукции
2 Стоимость основных фондов

3 Общая производственная площадь цеха
4 Всего работающих в цехе в т.ч.производ­

ственных рабочих
5 Смета затрат на производство

Б. Относительные показатели
6 I Съем продукции с I рубля основных фондов тонн/руб.
7 | Съем продукции с 1м общей производствен- тонн/.,

ной площади
8 Выработка на одного работающего в цехе тонн/чел.
9 Выработка на одного производственного тонн/чел.

рабочего
10 Усредненная себестоимость I тн годной руб.

продукции типовых представителей групп 
детале-поковок
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ПРИЛОЖЕНИЯ

Таблица П2-1 
Типы производств в кузнечных цехах 

отрасли и их характеристика

Тип
производства Серийность заказа

Кол-во комплектов штамповоч­
ных поковок в год в шт.

Размер партии кованых 
поковок в год в шт.

I до 15 До 15

П св.15 до 50 св. 15 до 30
Ш св. 50 до 300 св. 30 до 50
1У св. 300 до 5000 св. 50 до 100
У св.5000 св.100

Таблица ПЗ-1

Зависимость между весом поковки и весом 
падающих частей молота (усилием пресса)

»
пп

Вес (стальной) 
поковки, кг.

Усилие пресса 
в т.с.

Вес падающих 
частей, тн

I до 2,5 1000 1.0
2 2,5 ♦ 7,0 2000 2,0
3 7 ♦ 17 3150 3,0
4 17+30 4000 4,0
5 30+50 6300 6,0
6 50+80 - 8,0
7 70 ♦ 100 - 10,0
8 100 ♦ 180 - 12,0
9 180 + 360 - 15,0

10 360 + 700 20,0

e-iaea
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Таблица ДЗ-2

Коэффициенты удельного веса и трудоёмкости 
изготовления.детале-поковок

И;
п/п

Наименование марок материала ' Значения коэффициентов
штамповка Ковка

К 1 1/\ К1 I / \

I Углеродистая сталь 1.0 1,0 ' 1,0 1.0
2 Стали типа 18-10 1.3 0,77 1,2 0,83
3 Стали типа ЭПЗХ1 1.6 0,62 1,4 0,71
4 Жаропрочные сплавы на основе 3,0 0,33 . 2,5 0,40
5 Алюминиевые сплавы 5,0 0,2 2,85 0,35
6 Магниевые сплавы 6,0 0,16 4,5 0,22
7 Титановые сплавы 2,6 0,38 2,2 0,45

Примечание: значения Кт рассчитывались до формуле Кт = х
-------  х ten - 1 (ГСП.

*еГ Таблица ПЗ-З
,Коэффициенты совершенств.детале-поковок'

Обозначе­
ния коэф­
фициентов

Значения коэффициентов .Kg

' Штамповка Ковка

КИМ Вес чистовой летали КИМ = 5?с чистовой детали
норма расхода ноша таохола

X 2 3
КИМ до

0,19
0,20-
-0,29

0,30-
-0,39

0,40 - 
-0,49

св.
0,50

до
0,19

0,20-
-0,29

0,30-
-0,39

св
0,40

«2 1,0 1,05 1,20 ■ 1,35 1,45 1,0 1,05 1,20 1,25

~ h ~
1.0 0,95 0,85 0,75 0,70 1,0 0,95 0,85 0,80

ж) По средне-статистическим данным отрасли

I



Таблица ПЗ-4 

Коэффициенты группы .сложности3̂  .

-  23 -

Ji
пп

Способ изго­
товления

Наименование Значения Kg

L Ковка

Подгруппа
сложнооти

1 . 3 4 э ь V 8 9

Группа у 
сложности

I П ш

«3 3,5 2,0 1,4 Х.,2 1.0 0,9 0,8 0,6 0,3

2 Штамповка Группа
сложности

X П Ш

% 1,1 1,0 0,9

По статистическим данным отрасли
У»

Таблица ДЗ-5

Коэффициенты степени механизш 
производственного процесса ж

\

Обозначение
коэффициента

Значения коэффициентов К̂

Малая Средняя Комплексная

к4 0,9 1,0 1.2

По средне-статистическим данным отрасли

\ 1.
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Среднечасовая производительность кузнечного оборудования 
для стальных'поковок в зависимости от типа производства®^

Таблица П4-1

№
пп Наименование

оборудования
Вес па­
дающих 
частей 
(усилие 
пресса)

Значения кг/час по 
производства

типам

I П Ш 1У У

0,63 40 60 80 90 1001,00 90 150 210 240 255I Штамповочные 2,00 170 280 400 460 500молоты 3,00 350 550 700 800 8505,00 650 850 II00 1280 1400С,00 800 1050 1300 1490 1600хО.ОО II00 1450 1650 1920 2100
Кривошипные 630 45 70 100 115 1252 горячештамповоч-■ 1000 100 180 255 280 300ные прессы (ЕЙ) 1600 150 220 300 360 4002500 300 450 600 680 7504000 550 825 1000 1200 1300

Горизонтальные 250 60 65 80 90 1003 ковочные 400 85 95 120 140 150машины (пен) 630 105 115 145 165 180800 130 150 190 225 2401250 265 400 500 560 600
Ковочные 0,50 60 60 60 70 75

4 молоты 0,7§ Н О Н О Н О 120 130I jOO 140 140 140 150 1652,00 225 225 225 240 2603,00 300 300 300 325 3505,00 425 425 425 460 5006,00 500 500 500 550 600

ж) *
Среднечасовая производительность рассчитана по данным

"Общемавиностроитедьных нормативов времени на горячую
штамповку" (Машиностроение”, 1964 г . )  и откорректирована
применительно в условиям втамповки на заводах отрасли.
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Таблица П4-2

Нормативные величины загрузки кузнечно-прессового оборудования 
в зависимости от типа производства ж>

»
пп Наименование

типов
Нормативные величины загрузки

п
К30

оборудования Типы производства

X П Ш 1У У

I Штамповочные 
молоты..... 0,60 0,75 0,80 0,82 0,85

2 КИПП.............. 0,60 0,75 0,80 0,82 0,85
3 гкм...... 0,20 0,25 0,55 0,60 0,65
4 Ковочные молоты 0,70 0,70 0,70 0,75 0,80

я)
Нормативы отрасли

Таблица П4-3
Норматив времени на перестановку штампов в зависимости от типа 
производства в относительных единицах работы кузнечного 

оборудования т ^

Обозначение
коэффициента

Значения % при типах производства

I П Ш 1У У

г 0,8 0,65 0,5 0,3“ 0,2

При применении вставок норматив времени на их перестановку 
берется 50% от приведенного в таблице
Нормативы отрасли

7 -1  » г
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Тайдида Д 6 - I 

Категория сложности ремонта кузнечно-прессовых машин

-  J *  -

Модель
Номиналь­
ное уси­
лие

Катего; 
ности ;

)ИЯ слож- 
земонта

Модель

Номиналь - 
ное уси - 
лие

Категория слож­
ности ремонта

механи­
ческой
части

электро­
техничес­
кой части

механи­
ческой
части

электро­
техни­
ческой
части

I 2 3 4 I 2 3 4

МЕХАНИЧЕСКИЕ ПРЕССЫ
Однокрижжшдяые открытые 
простого действия

K2I08 0,63 4 Х.5 KXI3 25 6 3
K2II2 Х.6 4 1.5 К233 25 6 4,5
кхоо 2,5 ' 4 2 KA2I3 25 6 3
ИООА 2,5 4 2 K2I24 25 6 4
K2II6 4,0 4 2 КЗОП 30 6 3,5
К2Х18 6,3 4 2,5 ■КЗО 30 6 3,5
К230А 6,3 4 2,5 K2I26 40 7 ' 4
К230Е 6,3 4 2.5 K2I26A 40 7 4
K23I8 6,3 4 2,5 КХ426 40 7 4
К2320 хо 4 2,5 К124Б 40 6 3
K23I хо 4 3 К234 40 5 3
KA23IA хо 4 3 К234А 40 6 3
K23IA хо 4 3 КА234 40 6 3
KA23I 10 4 3 К2326 40 6 3,5
К232 16 5 з • Эр250 50 6 3,5
К232А 16 5 Х.5 КХХ5 ■ 50 6 3
К232Б 16 5 3 KLI5A 50 6 3
К2322 Х6 6 3 ИХ5Б 50 6 3
КА232 16 5 3 KLI6 63 6 3,5
К242А . Х6 5 3 KII6A 63 6 3,5
ПЭ-Х6 16 5 3 КХХ6Б 63 6 3,5
K2I22 16 6 3 К116Г 63 6 / 3,5
К233А ' 25 6 3 К2328 " 63 8 4,5
KEI424 25 6 4 Ю428 63 . 8 4,5
К2324 25 6 4

f
КБ245 63 8 4.5

/
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Продолжение таблицы [16-1

I : 2 : 3 : 4 ! I : 2 : 3 : 4

К223 63 8 4.5 К372Г 160 21 8,5
КА235 63 7 3,5 К3732 160 21 8т5
КВ235 63. 8 4 ,5 К374А 250 21 1 0 ,5
га: 26 63 7 3 ,5 К374Б 250 21 10,5
KI26A 63 7 3.5 К374В 250 '21 Х0,5
KII7A хоо 7 3,5 К366А 40С 24 . 10
гах’ д хоо 7 3>5 К2537 500 29
ИХ7Е 100 7 3,5 К365А 500 30
га 430 хоо ХО 5 К3539 800 34 13
К2230 хоо 10 5 К367 800 28 7
КА2330 хоо 10 5,5 К367Б 800 34 11,5
K2I30 100 ХО 5,5 •. К378А 1000 37 16
К2232 Х60 Х2 5,5 К3545В 3X50 70 22
И432 160 Х2 5,5 К664 500 48 20,5

КА664 500 48 20
Сднокривошипные закрытые К665 800 52 25

простого действия К669 Х600 62 25
К262 150 . 13 4 К630 2000 69 28,5
КА262 160 Х4 4,5
К262Б Х60 Х4 4,5 Сднокривошипные закрытые
КЕ262 160 14 4,5 двойного действия
К272 160 14 4 ,5 К400 6,3 8 2
КА264 / 250 16 6,5 K40I 30 9 3 ,5
К273Б 250 16 6,5 К470 40 9 5 ,5
К2534 250 18 6,5 К460 63 10 5,5
К274 3X5 18 7 К460Б 63 ХО 4,5
К274А 3X5 19 7 K47I ХОО 12 4,5
К265 3X5 Х9 6 К47ХА 100 12 5
К2750 400 20 8 К471Б ХОО 12 4
К2536 400 20 8 К5530 100 13 6

К253' 630 22 9,5 К474 250 19 ХО
К2542 1600 36 16 К475А 3X5 20 Х0,5

К5535 3X5 20 13
Двух и ч етырехкривошшные К476 400 21 ХЗ
закрытые простого действия К5536 400 21 ХО

К372 Х60 14 4,5 К478 630 24 16
К372А Х60 14 4 ,5 К5538 630 24 16К372Б Х60 19 10 К479 800 26 18
10-ива

t
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Продолжение таблицы П 6-1

т : 2 : 3 : 4 : I : 2 : 3 : 4 ,
Кривошипные горячештамповочные

К862 630 24 6 К849А 2000 43 7,5
К8538 630 24 8 К849С 2000 43 9
К8540 1000 28 9,5 К8444 .2500 49 12
К8540А хооо 28 9,5 К806 4000 71 15
КА864 1600 36 9,5 Кривошипные обрезные **
К8542 1600 36 15 закрытые
К865с 2000 43 18 К9532 160 15 8,5
К866с 2500 50 18 К983 250 19 10
К8544 2500 49 18 КА9534 250 ХЭ 10
ЛККШ4000 4000 71 24,0 К9534 3X5 20 10

Винтовые фрикционные К984 3X5 20 7
двухдисковые К985 400 21 11,5

4122 63 10 3,5 КЭ85С 400 21 10,5
ФАХ22 63 10 3,5 К9536 400 21 12
ФХ228 63 10 3,5 К9538 630 24 13,5
Ф123 ХОО 10 4 К987 630 24 12
Ф1230 100 ХО 4 К9540 ХООО 29 18
ФХ24 Х60 10 4 К969С 1000 29 15
ФАХ24 160 IX 4 К9542 1600 38 17

ФАХ232 160 XI 4 К960 2500 49 20
4 АХ 27 250 13 4
ФХ234 250 13 5 ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ПРЕССЫ
Ф127 300 хз 6
ФХ28 400 15 6 Для пластмасс
Ф1238 630 18 7,5 ДА2420 10 8 3,0

Чеканочные П462 25 9 5,5
кривошиано-коленные П480А 25 9 4,5

К8432 160 15 3,5 П48ХА 40 9 4
К843А 250 19 4 П472А 63 IX 4,5
К844Б 400 21 4,5 П472Б 63 II 4.5
К845А 630 24 4,5 П483 63 9 4,5
К836Б 800 27 7 П452 63 8 3
•К846В 800 27 7 П6452 63 8 3
К847 1000 29 7 П4325 63 II 3
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Продолжение тайлицы Я 6-1

X : 2 : 3 : 4 : I : 2 : 3 : 4

П454 100 Х2 5 ,5 П459 630 24 7
ПА454 100 12 5 ,5 Д2238 630 24 7
П454А 100 12 5 ,5
П 474 100 12 5 ,5 Правильные
П474А 100 12 5 П412 10 ХО 2 ,0
ПВ474 100 12 6 П4ХЗ 25 ' 10 2 ,5
П476 160 13 6 ПА423 250 1,0 2 ,5
ПД476 160 13 5,5 П4Х4 40 IX 2 ,5
ПА457 200 14 6 ,5 ПА4Х4 40 XI 2 ,5
Д2434А 250 Х4 6,5 ПА415 63 IX 3
ЯБ455 3X5 17 6,5 П452А 63 XX 3 ,5
П479 400 20 6 П418 Х60 13 4 ,0

АВТОМАТЫ
MBK-Oi 2,6 7 2 ДР-5Ш 16 15 -

АХХО 3 7 3 ДР-5РМ 13 13 _
Я  20 3 9 2,5 ЗЛб" 5 XX
AAI20 4 10 - зЦб" 5 7
52ВА 5 IX 3 7/16" 12 13 5,5
53ВА 5 13 - * 4 16 15 6
233А 5 II - Я23 12 23 5,5
Я  21 6 15 3,5 Я23Б 12 23 5,5
Я  61 6 15 4 A4II 12 18 _

Я П 6 15 3,5 I22BA 12 26 4,5
Я  ох 6 21 3,5 Я  63 12 26 5,5
Я41 6,3 7 - Я63Б 12 26
Я  69 3 20 - Я  03 12 34 IX.5
82БА 8 15 4 Я13 12 20 _
Я  02 8 24 4,5 IXBX2 12 18 3
Я  42 8 8 4 I32BA 13 24 _
Я  62 10 23 4 Я  24 16 27 6,5
2ПОМ-10 10 21 4 АЯ24 16 ЗХ 6
Я42А 10 10 4 Я  64 16 31 6
Я  43 ХО 10 4 АЯ64 16 31 7.5
A4I2 19 23 - 1/2" 12,5 23 4.5
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Продолжение таблицы П 6 -1

I :: 2 : 3 : 4 : I : 2 : 3 : 4

Я  66 25 31 10 1/2" 12,5 28 4,5
А148А 25 21 - 5/8" 16 37 6
AI48 28 29 6,5 КР5 25 25 7

М О Л О Т Ы
Ковочные пневматические

ПМ50 50 5 3 МАХ36 5000 30 -

П410 50 5 3 №547 5000 30 -
M4II 75 5 3
MA4II 75 5 3,5 Паровоздушные штамповочные
M4I29 80 6 3,5
М412 150 7 4 M2I0 630 16 -

МБ412 150 8 4 M2II 1000 17 -

MB4I2 150 7 4 Iii2X2 2000 21 -

М4ХЗ 250 ХО 4,5 М2ХЗ 3150 25 -

M4I5 400 13 5,5 Х7КП 5000 33 -

M4I5A 400 13 5,5 18КП 10000 53 -

M4I7 750 20 7
M4I8 ХООО 25 9

Паровоздушные ковочные Паровоздушные
№32 1000 Х4 - листоштамловочные
№32 А ХООО Х4 - МЛ-0,8 1440 12 , -

№340 1000 14 - МЛ-1,5 2950 16 _

№33 2000 Х8 - МЛ-3 5620 23 -

№ЗЗА 2000 18 - ' МД-5 1 4320 65 _

№343 2000 18 -

М 134 3000 22 -

М 1345 3150 26 -

М I56A 3X50 26 -

М Х56Б 3150 25 -

М 1545 3150 25 -

№36 5000 30 -

I
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Окончание таблицы П 6-1

ГОРИЗОНТАЛЬНО-КОВОЧШЕ .ш л ш

Bill 160 24 4 Ж15 800 38 15
BLI2 250 26 5 BII39 800 38 15,5
BIX ЗА 400 30 5,5 Eli 41 1250 48 18,5
BII3 500 30 6,5 гкм1250 1250 43 20
BII4 630 34 8,5 ГКМ2000 2000 63 24
ИМ800 800 38 10 ГК.43150 3150 • 88 28

H O I H U U

Н420 0,6 5 3 НБ474 4 7 3,5
H33I0 I 5 5 НВ474 4 7 3,5
H33II 1,25 5 3 Н475 6,3 8 4
H42I 1.5 6 3 НА475 6,3 8 4
H33I2 1,6 6 3 H32I8 6,3 8 4
Н472 1,6 6 3 НБ477 12,5 14 5
H33I4 2,5 6 3 H3II2 12,5 14 5
H33I4A 2,5 6 3 Н477 12,5 14 5
Н473 2,5 6 3 Н478А 16 16 6
Ш З 3 6 3 . НБ478 16 16 6
H46I 3 6 3 H48IA 20 18 8
Н462 4 7 3 Н462 25 20 ' 9
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Затраты на текущий ремонт и техническое 
обслуживание единицы сложности ремонта кузнечно-прессового 

оборудования на .Х час работы в коп.

Таблица 117—I

Затраты на текущий ремонт и техническое 
обслуживание в коп.

Группы оборудования механической части электротехнической части

I xj П Ш I П Ш
I 2 3 4 5 6 7

Прессы механические 
усилием до 160 тс 1,47 1,19 1,13 0,44 0,36 0,34
Прессы однокривошш- 
ные открытые усилием 
свыше 160 до 350 тс 1,70 1,36 1,30 0,51 0,41 0,39
Прессы механические 
одно-.двух-,четырех- 
кривошшг'ые закрытые 
и листогп» "чые уси­
лием свь."че _о0 до 
1000 тс 1,58

1

1,27 1,21 0,47 0,38 0,36
Прессы усилили свыше
1000 тс 1,73 1,39 1,31 0,52 0,42 0,39
Прессы чеканочные 
кривошипные коленные 
усилием до 800 тс 1,82 1,46 1,38 0,55 0,44 0,41
Прессы свыие 800 тс 1,98 1,58 1,48 0,59 0,47 0,44
Прессы кривошипные 
горячештамповые и об­
резные усилием до 
1600 тс 2 , 17 1,73 1,61 0,65 0,52 0,48
Прессы усилием свыше 
1600 тс 2,42 1,92 1,77 0,73 0,58 0,53

ж I - массовое и крупносерийное производство, У-тип
производства. П - серийное производство, Ш и 1У- 
тил производства. Ш - мелкосерийное и ниднвиду-- 
альаое производство, I  и 0-тисы производства.
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Продолхение таблицы П7-1

Т ; 2 : 3 : 4 : 5 : 6 : 7

Прессы винтовые фрик­
ционные 1,38 1,12 1,08 0,41 0,34 0,32
Прессы гидравлические 
усилием до 630 тс 1,29 1,06 1,02 0,39 0,32 0,31
Прессы гидравлические 
усилием свыше 630 до 
1600 тс 2,70 2,14 1,96 0,81 0,64 0,59
Прессы гидравлические 
усилием свыше 1600 тс 3,37 2,66 2,40 1.01 0.80 0,72
Автоматы:холодковыса­
дочные ,горячевысадоч­
ные, до 4 мм 1,60 1,29 0,48 0,39

свыше 4 до 8 мм 1,36 1,10 - 0,41 0,33 -
Прессы-автоматы листо­
штамповочные с верхним 
и нижним приводом уси­
лием до 20 тс 1,38 1,12 0,41 0,34
Прессы-автоматы листо­
штамповочные с верхним 
и нижним приводом уси­
лием свыше 20 до 200 тс 1,30 1,05 0,39 0,32
-"- усилием свыше 200 
до ХООО тс 1,25 1,01 _ 0,38 0,30 -
-"- усилием свыше 1000 
тс 1,21 0,99 _ 0,36 0,30 -
Молоты пневматические 
о весом падающих частей 
до 150 кг 1,18 0,97 0,94 0,35 0,29 0,28
-"- свыше 150 до 500кг 1,26 1,03 1,00 0,38 0,31 0,30
-"- свыше 500 кг 1,51 1,22 1,17 0,45 0,37 0,35
Молоты паровоздушные 
ковочные о весом падаю­
щих частей до 2000 кг 1,52 1,23 1Д7 .
-"- свыше 2000 кг 1,79 1,44 1,35 - - -
Молоты паровоздушные 
штамповочные о весом 
падающих частей до 
2000 кг 1,73 1,39 1,31
-”- свыше 2000 до 5000 
кг 2,12 . 1,69 1,57 _ _ _
-"- свыше 5000 кг 2,64 2,09 1,91 - - -
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Продолжение таблицы П7-1

I : 2 : 3 : 4 : 5 : 6 : 7
Го оиз онтально-ковоч- 
ныё машины усилием до 
800 тс 1,75 X ,40 Х,33 0,52 0,42 0,40

усилием свыше 
80С тс 1,78 1,43 1,35 0,53 0,43 0,40
Ножницы кривошипные 
листовые арматурные и 
аллигатошые, толщина 
разрезаемого листа до 
1,6 мм 1,45 1.17 1,12 0,43 0,35 0,34
Ножницы кривошипные 
комбияигованные и сотъ 
товые,толщина разрезае­
мого листа 1,7 + 6,3 мм 1,34 х.оэ Х,05 0,40 0,33 0,31

6,4 до 16 мм и
?45 мм 1,31 X ,07 1,03 0,39 0,32 0,31

свыше 16 мм и £ 
свыше 45 мм X ,23 X ,01 0,98 0,37 0,30 0,29
Ножницы дисковые, 
толщина разрезаемого 
листа до 4 мм Х.ЗО 1,06 X ,02 0,39 0,32 0,31

свыше 4 мм 1,44 X ,17 1,12 0,43 0,35 0,34
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Таблица П9 - I 

Технико-экономические показатели нагревательных средств

1. Плазменные печи.

Наименование
печей

Площадь
пода,
м2

Произво­
дитель­
ность,
кг/час

Стоимость
печи 
в руб.:

Кате­
гория
слож­
ности
ремон­
та

Затраты на 
ремонт едини­
цы сложности 
ремонта за 
1 час работы 
оборудования,

руб.
I 2 3 4 ’ 5 6

Камеры кузнечные 0,27 50 480 I 0,230
_п 1,78 400 1536 2 0,160
—н 2,52 650 3192 3 0,100

3,3 825 4752 4 0,078
Двухкамерные кузнечные 0,32 80 1824 I 0,230

1,24 160 2412 I 0,240
1,56 240 288 2 0,138
2,8 400 3240 3 0,130

Полуметодические с
толкателем 1,33 360 2640 3 0,100—rt— 3,68 Х360 5455 4 0,078

6,03 2360 8287 5 0,070
8,4 3360 II088 6 0,062

Карусельные с вращаю­
щимся подом 2,84 700 6540 4. 0,078

4,46 866 II004 4 0,078
6,08 1036 15372 5 0,070
7.7 1200 19800 6 0,062

Конвейерные с шагаю­
щими балками 1,85 500 4200 3 0,100

1,95 606 4320 3 0,100
2,0 712 4440 4 0,078
2,05 820 4560 4 0,078

Вращающиеся очковые - 100 1200 6 0,056
Щелевые кузнечные 0,28 100 600 I 0,230__П__ 1,32 266 1519 2 0,120

2,36 430 2438 3 0,092_пш 3,4 500 3360 4 0,075
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Продолжение таблицы П9-1

I : 2 : 3 : 4 : 5 : 6

Щелевые двухкамерные 0,8 300 1680 I 0,230
_г» 1,2 400 1992 I 0,240
—н 1.6 500 2311 2 0,138
н

Специальные механизи­
рованные для скоростного

2,0 600 2640 3 0,100

нагрева 3,4 540 II00 4 0,078
3,9 1026 8400 4 0,081
4,5 15X2 10200 5 0,070

II

п.

5,0 2000 12000 

Оборудование для электронагрева

5 0,070

Наименование
установок

Техническая харак­
теристика

Стои­
мость 
уста­
новки 
в руб.

Установ­
ленная 
мощность 
в квт

Катего­
рия
сложно­
сти
ремонта

Затраты на ре­
монт единицы 
сложности ре­
монта за I час 
работы обору­
дования В руб.

... Т "г" г .. _-LjL_ 1 3 “ _____£_
генераторов

Установка ТВЧ Частота 8000 гц 14496 200/230х  ̂ 18

13800 220/250 20
Высокочастот- Частота 
нал икдушион- 500-8000 гц 
ная установка 
КИН-20
Высокочастотная 
установка 
МГЙ-252 для 
сплошного нагре­
ва металлических 
изделий
Высокочастотная 
установка МГ&- 
-502

Высокочастотная 
индукционная 
установка 0КБ- 
-504

х)

Напряжение пита­
тельной сети 
3000 или 6000 в 
Рабочая частота 

2500 гц

Напряжение пита­
тельной сети 
3000 или 6000 в 
Рабочая частота 
2500 гц
Частота 2500 - 
8000 гц
Мощность гене­
ратора 250 квт

4890 250/200 27

8556

12000

500/580

220/250

40

20

В числителе -  мощность генератора, 
в знаменателе- мощность мотора

0,015

0,014

0,010

■ 0,088 

0,013
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Продолжение таблицы Л9-1

I :
Высокочастотная 
индукционная уста­
новка ОКБ-513
Высокочастотная 
установка ЛГЗ - 60

Высокочастотная 
установка ЛГЗ-ЮО

Высокочастотная 
установка ЛГЗ - 
- 300

Производитель­
ность 30 шт./час 
Частота 3500 - 
- 3000 гц. 
Напряжение пита­
тельной сети 380 
или 230 в.Рабо­
чая частота 
0,15-0,3 мгц
Напряжение пита­
тельной сети 380 
или 220в.Рабочая 
частота 0,15 - 
0,3 мгц
Напряжение пита­
тельной сети 
380 в. Рабочая 
частота 0,15-0,3
М Г Ц

б) Контактные установки

7464 220/250

3960

4404

7728

П О

180

360

15

18

30

0,14

0,017

0,015

0,011

K-I9 4328 35 4 0,054
К-8 1368 15 . 3 0,068
K-I3 16625 200 15 0,019
AK-I 16375 150 13 0,021

9. Термические печи

Наименование оборудо­
вания

Площадь
пода,

Общая 
стои­
мость , 
руб.

Категория
сложности
ремонта
оборудова­
ния

■Затраты на ре­
монт единицы 
сложности ре­
монта за 1 час 
работы обору­
дования, руб.

I 2 3 • 4 5

а) Толкательные печи закалочные и нормализационные
Печь с шарами на поде 2,9 8148 4 0,087
Печь для нормализации 3,43 7800 4 0,087
Плазменная печь 4.0 8964 5 0,082
Печь для нормализации 7,44 10980 6 0,074
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Продолжение таблицы П9-1

Пламенная печь 9,1 12552 6 0,074
Печь для нормализации
стального литья 54,0 52032 10 0,061
Газовая печь 9,15 II796 6 0,074

б) Камерные печи /
Газовая печь 0,96 1656 X 0,230
Газовая печь 2,88 3756 4 0,087
Печь на твердом топливе 0,96 1968 I 0,230

в) Камерные печи о шаровым и роликовым подом 
Печь с шаровым подом 1,45 2X12 3 0,104
Печь о роликовым подом 2,2 2964 3 0,104

Таблица П9-2

Техническая характеристика дробеструйной уотановки 
марки ЦКБ-034

Показатели &WH.
измерения

Значение показателей

Среднечасовая производи­ тонн/час 1 ,9  -  2 ,5
тельность
Суммарная мощность электро­
двигателей К В Т 20 , 3
Продолжительность одной очи­ мин 10-20
стки
Вес поковок, единовременно
загружаемых в установку кг 800-900



Ориентировочная производительность ковочных вальцов 
при одноручьевой немехаяизированной вальцовке'

Таблица П9 -  3

.1
В е с 3 1 Г О ' г о в к и

I ' 2 3 4 5 6 7

Средняя произвол, 
шт./час.

900 600 450 320 250 200 180

Примечания: X. При вальцовке в 2 и 3 пропуска производительность
ковочных вальцов составляет 100-500 заготовок в 
час, а при автоматической передаче заготовок из 
одного ручья в другой производительность можно 
повысить в 1,5 - 2 раза.
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Таблица Д I I - I

Средние нормы стойкости штампов

Главный
параметр

Характер
операции

Вес падающих
частей в кг 
750-1500

1500-3000
3000-6000
6000-12000

12000-20000

Номинальное усилие 
в тс 

100-200 
200-300 
400-600 
700-1000 

1000-1500

30-100

Обрезка

180-500

Горячая
штамповка

Гибка
Рихтовка
Высадка
Гибка
Рихтовка

Стойкость до 1-ой 
перестрожки ( на­
плавки) в штуках

Для молотов

4000-5000 5-6

3000-4000 4-5
2000-3000 3-41

1000-2000 2-3
800-1000 2-3

Для образных прессов

6000-8000 6

3000-4000 5-6
1500-2000 4-5
1200-1800 4-5
I000-1500 4-5

Для фрикционных прессов 
12000-25000 3-4
300000-450000 
8000-12000 3-4

10000-20000 2
200000-250000

Число перестро- 
жек,включая и 
изготовление

Для горизонтально-ковочных машин 
Горячая 
штамповка

Стойкость 
штампов 
до полно­
го износа 
в штуках

10000-20000

. 7500-15000 
5000-10000 
2000-4500 
1500-3000

36000-48000
15000-24000
6000-10000
4800-9000
4000-6000

40000-60000
450000
20000-30000
18000-30000
200000-250000

2000-5000 
1500 -10000
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Таблица П I I  -  2

Средняя стойкость штампов для поковок 
с удлиненной осью и отростками

Вес поковки, 
кг

Расчетная стойкость 
штампа, шт.

ВеЪ поковки, 
кг

Расчетная стой­
кость штампа, 

шт.

0,05 12860 6,0 2400
о д 10100 8,0 2180
0,2 7900 10,0 2030
0,4 6200 12,0 1890
0,6 5400 14,0 1780
0,8 4860 16,0 1700
1,0 4500 ■20,0 1550
1,2 4220 30,0 1370
1,4 4020 40,0 1210
1,5 3830 50,0 1145
2,0 3540 60,0 1075
2,5 3280 70,0 1040
3,0 3050 80,0 975
4,0 2780 180,0 760
5,0 2570

Таблица П I2-I

Зависимость мевду весом штампа и усилием 
кривошипных ковочно-штамповочных прессов горячей 

объёмной штамповки.КГШП

Усилие пресса, тс Вес, кг
пакета вставки

500 
630 

1500 - 1600 
2000 - 2500 
4000 
6300 
8000

550 
1050 

2980-3900 
6700-7700 

I3000-133000 
135000

250 - 275 
300-330 
370 

485 - 535 
590 - 650 

710
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Зависимость мезду весом штамла и весом падающих 
частей молота

Таблица П 1 2 - 2

Вес падающих частей молота, тн Вес штампа, кг

0,5. - 0,63
1

1,5 - 1,6
2

2,5
3.0 - 3,15
5.0 - 6,30 

10

450 
720 

1120 
1425 
1700 
2200 
4000 

\ 6000
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Таблица Ш 3  — I

Нормативная стоимость средств механизации при свободной 
яовке

Средства механизации Стоимость единицы , руб.

на ковочных дрессах 
усилием, тс

на ковочных молотах 
весом падающих частей

1250 6200 15000 I тн 3 тн 8 тн
I ' 2 3 4 5 6 7

Мостовой.ковочный края 150,4 иооо 13400 « .

Мостовой транспортный вспо­
могательный кран 105,4 7007 10697 6075 6075 7170
Мостовой кран общецехового 
назначения 93,2 7007 10697 __ —/
Ковочный манипулятор 3,0 15000 30000 1300 5000 12500
Подвесной электрический 
кантователь 2 0 1 2 0 0 2500 1 0 0 300 500
Подвесной ручной кантова­
тель 2,5 50 150 250
Манипулятор для подачи инстр.13,0 250 250 - - —

Поворотный стол 50,0 - - 250 1 0 0 0 2500
Посадочная машина 250,0 - - - -

Патрон 2 0 0 , 0 8000 1 2 0 0 0 80 240 400
Поворотный козочный кран 63,8 - - 4000 4800 6380
Посадочная вилка 1 2 , 0 - - - 1 2 0 2 0 0

Подвесные клещи о автомати­
ческим управлением 1 2 , 0 800 1 2 0 0 50 1 0 0 2 0 0

Подвесные клещи с ручным 
управлением 90,0 600 900 30 70 150
Машина для забивки клиньев - - 2 0 0 400 600
Механизм управления молотом - - 1 0 0 0 1500 2500



с
Руб.
750

550

350

150

*

С

Руб.

700

500

300

100

С
Руб.
100

■50

го

Таблица П12 - 3 
Зависимость стоимости молотовых штампов от их 
веса и группы сложности поковок типа тел вращения

-  6 2  -

Таблица Ш.2-4

Зависимость стоимости молотовых штампов от их 
веса и группы сложности поковок сложной конфигурации

200 600 1000 1<Ю0 1800 2200 2600 кг.

Таблица Ш 2  - 5
Зависимость стоимости восстановления молотовых штампов 
от их веса и группы сложности поковок типа тел вращения



Таблица ПТ 2 - 6
Зависимость стоимости восстановления молотовых штампов

-  6 3  -

Примечание: I - I группа сложности; 2 - 2  группа сложности;
3 - 3  группа сложности.

Ш2-7
Зависимость бтоимости изготовления вставок КГШП от их 
веса и группы сложности поковок типа тел вращения

100

Р&5.
300
200
ТОО

Зависимость стоимости изготовления вставок КЛИП от их 
веса и группы сложности поковок сложной конфигурации

Зависимость стоимости восстановления вставок КГШП от 
их веса и группы сложности поковок типа тел вращения
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Ш -IQ,

Зависимость стоимости восстановления; вставок КГШП от 
их веса и группы сложности поковок сложной конфигурации

120
80

250 350 450 550 650 750 кг.

Примечание: I - I группа сложности; 2 - 2  группа слож- 
ности; 3 - 3  группа .сложности.

Таблица ЩЗ-2
Стоимость средств механизации и автоматизации

Средства механизации 
и автоматизации

Г&ИЯЙ-
т  изме­
рения

Стоимость единицы, руб.

Кривзшишше горячештам- 
повочяые прессы усилием тс 1000 2000 4000 8000 .
Кассета или бункев для 
заготовок кг 4 3 2 2
Загрузочный механизм кг 200 160 130 100 '
Загрузочный механизм 200 160 130 100
Цепней транспортер If 80 80 80 80
Механическая рука для 
подачи нагретых заготовок т 200 160 130 100
Перекладчик штамповочного 
пресса кг 200 160 130 100
Пластинчатый транспортер м 200 200 200 200
Сбрасыватель кг 100 80 65 50
Однорельсовый дуть с под­
весными клещами м 40 40
Склиз ч 20 20 - -

Механическая рука для пода­
чи полуфабриката в штамп 
обрезного пресса кг 320 240 200 160

\



t

I i

-  65 -

Паровоздушные штамповочные 
молоты весом падающих частейJ т : 2 : 2 : 1 0  : 2 0

Напольная рельсовая машина кг _ _ 35 25
Напольный рельсовый кантова­
тель 4 —и— - 35 25
Пластинчатый транспортер м 2 0 0 2 0 0 - -
Механическая рука для подачи 
полуфабриката в образной штамп кг 2 0 0 160 _

•

Сбрасыватель кг' 1 0 0 80 65 50
Напольная безрельсовая машина кгм 50 42 35 . 25
Одноральсовый путь с подвесны­
ми клещами м

1
40 40 40

Склиз N
2 0 - - -

Горизонтально-ковочные машины 
усилием , тс : 1 0 0 0 : 2 0 0 0 : 3150 : -

Загрузочный механизм кг 2 0 0 - -
Разгрузочный механизм It

2 0 0 - -
Цепной транспортер м 80 *— t -
Подвесной перекладчик кг
Напольный рельсовый переклад­
чик и - - - -
Пластинчатый транспортер и

2 0 0 - _
Однорельсовый путь н 40 - - _

Устройство регистрации информации УРИ-2 - 1634 руб.
Устройство регистрации информации УРй- 4 - 2164 руб.
Система устройства регистрации простоя 
оборудования " .Сигнал" - 1640 руб.
Устройства индикации - 1025 руб.
Диктофонная техника"Комета дикто" 250 руб.

"Нида" 2 0 0 руб.
П-130М 300 руб.

Фото-телеграфная аппаратура 560 руб.
Термо- копировальные аппараты - 1670 руб.



Таблица П 14 - I
\ ----

Норны амортизационных отчислений на 
основные производственные фонды
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Группа основных фондов Ноша амортизации 
в % к балансовой 
стоимости основных 
фондов (при двухсмен- 
  ной работе)

Металлорежущие станки, работащие с абразивным 
инструментом

массовое и крупносерийное производ­
ство
Серийное производство 
Мелкосерийное и единичное

То же, с необразивяым инструментом
Массовое и крупносерийное производ­
ство
серийное
мелкосерийное и единичное

Кузнечно-прессовое оборудование 
Усилием до 30 тн

при работе в I смену
2 смены
3 смены

Хо ле.усилием свыше 30 тн
при работе в I смену

2 смены
3 смены

Мосты,ковочдые машины
при работе в I смену 

2 "
3 "

Особо уникальные тяжелые прессы (весом св.1000 т,

Подъёмно-транспортное оборудование

Краны мостовые 
" консольные

16,4
12,0
10,7

14.9

12,2
10.9

10.7 
12,1
13.5

7.5
8.6
9.7

10,1
11,5
12,9

3,25

8,8
6,8
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Продолжение таблицы П -14-1

подъемники
транспортеры ленточные 
лебедки приводные 

ручные

Нагревательные печи
V

Термические печи отжига нагревательные,
газовые
Индукционные, плавильные 

Производственные аггяиия

каркасные с железобетонным и металлическим
каркасом

Хозяйственный инвентарь 

Дорогостоящая оснастка и инструмент 

Технические средства управления

19.7 
20,0
23.7
13.7

18,0
16,6

2,5

13.0

15.0

10.0
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Тайяица Ш6-1 

Технические средства управления

Место
размещения

Виды технических средств Назначение Модель

I 2 3 4

Рабочие 
- места

I. Автоматические дат­
чики оборудования

Учет простоя обо­
рудования

"Сигнал "

2. ЦулЬт вызова Сигнализация о при- "Датчик-

3. Автоматические датчи­
ки готовой продукции

Произвол- 4. Устройства регистра- 
ственные уча- ции [печатания с одно- 
стки временной набавкой на

перфоленте)алфавитно- 
цифровой информации.Руч­
ной ввод и автоматичес­
кий вывод

Рабочие I. Беспроволочный те-
меота мастеров лефрн.

2. Проволочный телефон
• 3. Устройства индикации 

(электро-мнемосхема)

Диспетчерский 
пункт цеха I. Антищумовая телефон­

ная установка
2. Диктофоняая техника

3. Фототелеграфная ап­
паратура

зов служб обеспечения
Счет количества 18- 

готовленяых поковок
(изделий)
1. Регистрация и на­
копление информации 
о материально-техни­
ческом обеспечении

- хода производства и 
сдаче продукции
2. Печатание рабочих 
нарядов.
Поисковая сигнали­

зация для ИТР цеха

Индикация данных
а)о работе обору­
дования участка,
б)о ходе выполнения 
недельного планового 
задания

Поцеховая сигнали- АШГС или 
зация КОС-22
Регистрация распо­

ряжений по производ­
ству, оперативных со- Дикто" 
вещаний у руковод - 
ства завода.

Регистрация пись­
менных распоряжений, 
запросов смежных цехов 
и их ответов по произ­
водству

"Спецдатчики"

Злектроуправ- 
ляемая печа­
тающая машин­
ка, телетайп 
Т-63. УРИ-4, 
УРИ-2.

"Перестоя"

Спец.
устройства

Диктофон
"Комета-

"Березка"
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Продолжение таблицы Ш 6—1

ГЩБ
цеха

Нач.
цеха

4. Установка оператив- Оперативное управление "Экспорт­
ного управления произ- производством 2" У ПН-1
водством
5. Система поисковой ра- Поисковая сигяализа- "Поиск"
диосвязи ция "Связь”

6. Устройство индикации 
(эл ектро-ынемосхема)

1. Проволочная связь с 
центральным диспетчер­
ским пунктом завода и 
специальными производ­
ствами
2. Термо-копировальный 
аппарат

Индикация данных
а) о работе оборудова­
ния в цехе
б) о ходе выполнения не­

дельного плана цеха
Оперативная связь

3. Диктофонная техника

4. Картотечная техника 
и пульт управления 
электро-мнемосхемами 
производственных участ­
ков

формации (печатание и 
набивка на перфоленте)

6. Устройство падака- 
ций(электромнемосхема)

1. Телефонная связь
а/диспетчерская внеш­
няя и внутренняя
б) коммутаторная

2. Переговоренное уст­
ройство.

3. Громкоговорящий теле­
фон.

Оперативно-поисковая
связь

Оперативная связь

Спецуст-
ройства

СДС-М-
-50/100

Регистрация производ­
ственно-технической доку­
ментации и передачи из 
цеха

Регистрация распоряже­
ний, запросов и ответов 
заводоуправления

Учет и систематизация 
сменных заданий производ­
ственных участков,состоя­
ния МТС,'выполнения произ­
водственного плана.Управ­
ление мнемосхемами

5. Устройство регистрации Регистрация и накопле- 
алфавитно-цифровой ин - ние производственной ия-

"Термо- 
копир"

П-180 и 
"Нада"

формации о ходе выполне­
ния плана в нехе,произ­
водственных задании цеху

Индикация хода выполне­
ния производственного 
плана

Злектро- 
управляе- 
мая пе­
чатающая 
машина 
УРИ-2, 
УРЙ-4.
Спец.

устрой­
ство

"Телерус"

1Я-1Ш
ТЛ-П83
ЛФ-66
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Окончание таблицы ГП6-1

I : 2 : 3 : 4

4. ДиктоЛонная 
техника*

Регистрация распоряже­
ний внутренних и внешних 
писем и документов к ис­
полнению

"Нида"

5. Устройства инди­
кации (электро-мне­
мосхемы произвол- ' 
ственаых участков и 
цеха)

Индикация хода выполне­
ния производственного лла- 
1 на

Опец-
устройства

■%

Таблица IE7-I

Значения коэффициентов доплат

, Продолжительность очередных и дополнительных Кдоп(по отноиению
к основной зарп­
лате)

в днях в процентах

12 3,97 1,066 - 1,086
15 4,97 1,076 - 1,096
18 5,86 — - 1,085 - 1,106
21 6,86 1,095 - 1,116
24 7,94 1,106 - 1,127
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Среднечасовые нормы расхода дара в кг 
и воздуха, мм3

ТаСлица П18 -1

Вес
частей молота

Расход пара и воздуха на ковочных и 
штамповочных молотах - пара

за ковку и,штамповку 
кг/час, км/час

за обдувку штампов 
кг/час,км /час

200 300 38,0
300 400 57,1
500 600 95,2
750 800 117,6
1000 1000 135,4
1500 1200 168,0 ‘
2000 1400 196,0
2500 1600 217,0
3000 1800 238,0
4000 2000 280,0
5000 2550 315,0
6000 2600 350,0
7000 2700 378,0
3000 2900 406,0
9000 3100 434,0

10000 3200 462,0
12000 3500 494,4
15000 3800 576,0

С учетом коэффициента потерь

I
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