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I . 0В11ИЕ ИСШОШ Ш
Общесоюзные нормы технологического проектирования произ­

водств по переработки пластмасс (ОНТП) разработаны с целью соз­
дания системы нормативных материалов по проектированию техноло­
гической части проектов производств по переработке пластмасс» 
а также систем нормативных данных» используемых при проектиро­
вании других частей проектов» ОИТИ Л часть распространяются 
на разработку проектов и рабочих проектов предприятий» цехов» 
отделений и участков по переработке реактопластов и композиций 
на основе поливинилхлорида (1ШХ), а также их реконструкции и 
технического перевооружения и охватывают следующие методы: 

производство изделий из реактопластов методом горячего 
формования (прессование изделий из реактопластов, литье под 
давлением изделий из реактопластов):

производство труб из НВХ методом экструзии (гладких и 
гофрированных дренажных){

производство пленок из ПВХ методом каландроваиия и 
методом экструзии рукава с последующим пневматическим растяже­
нием

Главное технологи­
ческого управление 
полимерных материалов

Утверждены
Ыинхимлромом
01.04.1907г.

Срок введения
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В связи о тем, что екструэионнмй метод производства лвенок 
ив ПВХ находится в стадии освоения и не имеет на момент разра­
ботки ОНТП промыпяенных масштабов, приведенные нормативна 
данные по втому методу распространяются товько на тонкие пяенки 
(25-60 мкм) из пяастифжрфованной композиции ПВХ. По море про­
мни ленного освоения указанного метода норматинные данные будут 
уточняться и дополняться данными по пленкам ПВХ других толщин 

и других рецептур.
В разделах 01 ГСП содержатся укрупненные данные для разра­

ботки технике-акоиомических обоснований (ТОО) в соответствии 
оо схемами развития и размещения отраслей народного хозяйства 
и отраслей промниленности, а также технико-акономических 
расчетов (ТЭР), выполняемых на начальных стадиях проектирова­

ния.
При проектировании производств по переработке пластмасс, 

кроме требований настоящих норм, следует учитывать требования 

соответствующих Государственных стандартов (ГОСТ), глав СНи11 
и других общесоюзных нормативных документов, согласованных 
Госстроем СССР, а также требования отраслевой нормативной 

документации*
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2. ш с с и ш м и я  произволе™

2*1. Классификация по мощности производства

Т а  б я й ц а  2.1. Кяасс производства в зависимости от
объема переработки

Кяасс
произ­
водст­
ва

{
Ш

Годовой объем переработки пластмасс, т

Производство 
изделий из 
реактопяас- 
тов методом 
горячиго 
формования

501-1000 
1001-3000 
свчле 3000

Производство 
труб из ПВХ 
методом 
вкструзии

по 1000 
Г001-3000 
3001-10000 
ЮОиО-20000 
свмпо 20000

Производство пяенок иа

мотодом мотодом
кчландро- зкструзки
вания

по 6000 
6000-10000

до 1000 
Т(Х>1- 3000

10000-20000 3001-10^4)0
свмле 20000 10001 -20' :00

- свила 20000

2,2. Классификация по серийности

Производства изделий из реактопяастов мотодом прессования 
н яитья под давлением являются производствами штучных изделий 

и классифицируются по серийности: единичное! мелкосерийное# 
серийное! крупносерийное и массовое; производства труб и пленой 
из ПВХ следует приравнивать к крупносерийно и маесовмм произ­
водствам.



1C

Т а б л и ц а  2.2. Количество изделий в штуках на 
годовую программу, характеризующее серийность

Весовая Масса Тип производства по серийности
группа из делия, 

г Единичное 
и мелкосе­
рийное

|Серийное |! Крупносе­
рийное

| Массовое

Особо
мелкие цо 5 до 3000

3001*
125000

I25001* 
2500000

Свмие
2500000

Мелкие 6+30
Средние 31+300 до 1000 МОП

50000
500014
500000

Свмие
500000

Крупные
Особа
крупные

301*1000

?8о8°
до 300 ЗОН

25000
25001*
1000013

Свмое
100000

П р и м е ч а н и е :  I,  Производство изделий с различной 
серийностью относится к тому типу 
серийности, который в данном про­
изводстве является преобладающий 
и составляет более 60$ от общего 
объема переработки (в тоннах)

2, Классификация производств по се­
рийности принята на основании 
данных "Норм времени на изготов­
ление изделий из пластмасс (прес­
сование, литье под давлением'; 
экструзия").-Москва, 1982, раз­
работанных центральным бюро нор­
мативов по труду при Научно-исс­
ледовательском институте трупа 
Государственного Комитета СССР по 
труду и социальным вопросам, а 
танке данных действующих предприя­
тий.
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Т а б л и ц а  2 .3 .  Характеристика производств разяичпык 

типов серийности

Характеризуемый
объект

________ I .

Тип производства по серийности 

СерийноеЕдиничное 
и мелко­
серийное

3

Крупносерий­
ное и массовое

I .  Номенкла­
тура

2 , Технологи 
ческий 
процесс

Разнообразная 
номенклатура. 
Издоли я, вы­
пуск помио не­
большими пар­
тиями, на про* 
тяжении года 
их выпуск не 
повторяется 
или повторя­
ется через 
нерегулярные 
промочутки 
времени

Ограниченная 
номенклатура 
изделий, изго 
таили па rmiix 
периодически 
повторявший­
ся партиями в 
количествах 
соответствую­
щих данным 
таб л .2 .2

Установившая­
ся нимонкла- 

•тура. Ьключч- 
от одно или 
несколько 
изделий, вы­
пуска емых в 
количествах, 
соответст­
в у е т  х данным 
та б л .2 .2

Дп'Н'ор'чщи-

еопанпый.
перации тех­

нологического 
Процесса вы­
полняются на 
специализиро­
ванных участ­
ках, или уп­
лотненный 
(для произ­
водств 1-11 
к л асса), когда 
операции по 
изготовлению, 
обработке и 
упаковке изде­
лий выполняют­
ся на одном 
рабочем месте

Д И 'М ’С р в Н Ц И -

Во ванный.
перации тех­

нологического 
процесса вы­
полняются на 
специализиро­
ванных участ­
ках

ДиФ!»ере»п1И- 
ропянный* 
Операции тех­
нологического 
процесса вы­
полняются на 
специализиро­
ванных участ­
ках или на 
одном рабочем 
мосте с приме­
нением автома­
тов
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Окончание табя.2.3

I г  * - 1 3 _ j _____i _
3, Оборудование: 

3,1. Тип
Универсальное Универсальное Универсальное 

и специалиэи- и специализи­
рованное: полу-рованное,ав- 
автомати.авто- томатическне 
маты, роооти- линии, робо- 
эированные тиэированные 
комплексы комплексы,

роторные линии 
и прессы

3 .2 .Ресим 
работы

Полуавтома­
тический , 
ручной

Полуавтомати- Автоматиче- 
ческий или ский 
автоматичес­
кий

3,3, Закреп­
ление 
номенк­
латуры

Отсутствует За каждой За каждой 
единицей эак- единицей зак­
реплено одно реплено одно 
или ограничен- или несколько 
нее количество изделий 
изделий

3,4. Инстру­
мент 
(формы)

Стационарный»
частично
съемный

Стационарный, Стационарный
частично
съемный
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3* ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА, ТРУДА И УПРАВЛЕНИЯ 

3 Л . Организация производства

Производства по переработке пластмасс по принципу орга­
низации и своей структуре могут быть: 

специализированными предприятиями;
структурными подразделениями (производством, цехом, от­

делением, участком) специализированных предприятий;
структурным подразделением предприятий другого профиля. 
Структурные подразделения по переработке пластмасс по 

своей роли и назначение является основными производственными 
подразделениями предприятий любого профиля.

Для нормального функционирования производства по перера­
ботке пластмасс должны быть обеспечены следующими цехами или 
службами:

вспомогательными (энергетические, ремонтные, инструмен­
тальные) ;

обслуживающими (транспортные, ЦЗЛ и т .ц ,); 
подсобными (тарные я т ,д .) ; 
побочными (переработка отходов).
Основные производства и цехи могут расчленяться по прин­

ципу технологической или предметной специализации на отделе­
ния, участки и рабочие места,

В случае организации производства изделий из пластмасс в 
составе предприятий другого профиля структурное подразделение 
по переработке пластмясс может иметь в своем составе кроме 
производственных отделений и участков, также вспомогательные 
участки и службы (технического обслуживания и текущего ремонта
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оборудования и оснастки, цеховые склады и кладовые, лаборато­

рии пластмасс, операторную АСУТП и т .п .) .
Для производства I-I1 классов с небольшими объемами произ­

водства участки переработки пластмасс могут быть самостоятель­

ными или входить в состав одного из цехов (производств).

Статус основных производственных подразделений (производ­

ство, цох, участок, отделение) зависит от условий формирования» 

определяемых степенью завершенности технологического процесса 

и сложностью управления и должен определяться в соответствии 

о действующими в министерствах и ведомствах методическими ука­

заниями .

Типовой состав цеха по методам переработки пластмасс для 

серийных, крупносерийных и массовых производств приведен в 

табл.3 .1 .

Т а б л и ц а  3 ,1 . Типовой состав цеха (производства)

Структурные подразделения 
(отделение, участок, рабочее 
место)

Примечание

Г

Производство изделий из реакто- 
пластов

1, Растериванио сырья:
1.1. фенопластов
1.2. аминопластов
1.3. волокнитов

2. Таблетирование:
2 .1 . фенопластов
2 .2 . аминопластов
2 .3 . волокнитов

При переработке 
гранулированных 
реактопластов, 
отделения (уча­
стки) таблети- 
рования не пре- 
дусматриваются
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Продолжение табл.3 ,1

I г 2

3. Загрузка сырья:
3.1. фенопластов
3.2. аминопластов

4. Прессование, литье под 
давление реактопластов

5. Мехобработка, голтовка, 
термообработка

6. Комплектовка 
? . Упаковка

8. Переработка технологи­
ческих отходов

9. Улавливание и обезвре­
живание вредных выбросов
Производство труб на ПВХ 

1Л Растерипание сырья:
1.1. смолы ПВХ,
1.2. компонентов,
1.3. взрывоопасных и ток­

сичных компонентов
2. Дозирование сырья:

2.1. смолы ПВХ;
2.2. компонентов

3. Смешение
4. Гранулирование

5. Изготовление труб:
5.1. экструзия
5.2. пакетирование
5.3. нанесение эащитно- 

фильтрующего матери­
ала

Предусматриваются для пере­
работки порошкообразных я 
гранулированных реактопхастов

Для неспециализированных 
по переработке пластмасс 
предприятий в состав цеха 
переработки пластмасс 
могут не входить
Для специализированных 
предприятий может быть 
централизована для всех 
основных цехов

Для изготовления деталей 
трубопроводов и гофриро­
ванных дренажных труб

Для гладких труб
Для гофрированных дренааных труб
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Окончание табл.3.1

I 2

6.4, нанотка труб на бара- 
бани или в бухты

6, Переработка отходов

*?, Улавливание и обезврежи­
вание вредны* выбросов
Производство пленок из ПВХ 

I ,  Растаривание сырья:
1.1* смолы ПВХ;
1.2, сыпучих компонентов;
1.3. взрывоопасных и токсич­

ных компонентов;
1.4, жидких компонентов*

2* Дозирование сырья:
2,1* сиолы ПВХ;
2.2, сыпучих компонентов;
2.3, жидких компонентов*

3* Смешение
4* Гранулирование

6* Изготовление пленки:
5.1, экструзия;
5.2, пластикация;
6 .3 , калаидро&аиие;
6*4. коллекционирование;
5.5. кшоирооанне;

5*6* дублирование;
6.7, контроль* 

в* Упаковка
7* Улавливание и обоаврекивание 

вредных выбросов

Для специализированных 
производств может быть 
централизована для всех 
основных цехов

№2
производства пленки 
методом экструзии

То ве

производства пленки 
методом каландрования

П р и м е ч а н и е :  АСУТП и АСУП могут входить в оостав 
цехов или быть обцеэаводскиыи.
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3.2 , Организация груда

Основные решения по научной организации труда (МОТ) дояс­
ны включать:

разработку трудового процесса, внедрение передовых прие­
мов и методов труда;

решония вопросов разделения и кооперации труда в направ­
лении широкого внедрения многостаночного (многоагрегатного) 
обслуживания, совмещения профессий и коллективной (бригадной) 
формы организации труда, соответствующих современной технике 
н возросшему профессионально-техническому уровню работников;

разработку организации труда на рабочих местах, участник, 
в цехах и в целом на предприятии;

решения по обслуживанию рабочих мест на основе внедрения 
разработок по обеспечению рабочих мест средствами, предмета­
ми Труда и услугами, необходимыми для осуществления трудового 
Процесса;

обеспечение благоприятных санитарно-гигиенических условий 
в Производственных помещениях;

внедрение научно-обоснованных режимов труда и отдыха.
Проектирование разделов МОТ должно выполняться с макси­

мальным использованием оптимальных решений, рокомендуем1/х ти­
повыми проектами организации труда на рабочих местах, участ­
ках и в цехах, разрабатываемых отраслевыми центрами МОТ и 
проектными институтами.

Организация рабочих мест при проектировании технологиче­
ской части проектов и раздела МОТ должка разрабатываться для 
производств по переработка пластмасс с учетом требований "По­
ложения об аттестации, рационализации, учете и планировании
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рабочих мест" РД6-30-1-86 Минхимпром, ЦНОТХИЫ, Москва, 1986г.,

а также с учетом требований отраслевых положений и методиче­
ских указаний.

Функциональное разделение труда по категориям работающих 
для рассматриваемых в СЛГГП методов переработки следует прини­
мать в соответствии с табл.3.15.

Наиболее типичный профессионально-квалификационный состав 
рабочих по методам переработки приведен в приложении 2.

Исходя из специфики методов переработки пластмасс и техни­
ческого уровня оборудования при проектировании должно предус­
матриваться многостаночное обслуживание. Разработка раздела 
НОТ с учетом многостаночного обслуживания должна вестись в со­
ответствии с "Методическими рекомендациями и научно-обоснован­
ными материалами по развитию многостаночного (многоагрегатного/ 
обслуживания и решению зон обслуживания в химической промьп- 
жвниости" МРБ-30-24-83, иинхимпром, ЦНОТХИЛ, Москва, 1905г.с 
учетом требований отраслевых методических рекомендаций.

Охват рабочих многостаночным обслуживанием (Ком) должен 
бить не ниже;

для прессовщиков изделий ие пластмасс 0,95;
для литейщиков пластмасс 0,9 ;
для машинистов экструдеров 0,85.
Усредненные значения норм обслуживания основного и вспомо­

гательного оборудования по методам переработки приведены в 
подразделе ОНТП 3.3.

Вопросы совмещения профессий для рассматриваемых методов 
переработки пластмасс следует решать о учетом рекомендаций, 
приведенных в приложении 5.
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Удельный вес рабочих, совмещающих профессии, к общей 

численности рабочих, цолкен быть не менее 0,15.
Организация бригад, их классификация, организация труда 

в бригадах должны проектироваться в соответствии с "Типовым 
положением о производственной бригаде, бригадире, совото бри­

гады и совете бригадиров", утвержденным постановлением ГК 
СЫ СССР по вопросам труда и ааработной платы и Секретариата 
ВЦСПС от 31.12.80 й 389/22-119, а также в соответствии с от­
раслевыми методическими рекомендациями по организации бригад­
ных форм труда.

Организация труда при проектировании должна предусматри­
вать 100< охват основных производственных рабочих бригадной 
формой, при этом, как правило, должны предусматриваться сквоз­
ные комплексные бригады, в которые следует включать также 
вспомогательных рабочих, выполняющих функции ремонта ц техни­
ческого обслуживания оборудования.

Удельный вес всех рабочих основного производства, ааня- 
тмх в бригадах, должен быть не менее 80£ от общей численнос­
ти работающих производства.

Льготы для работающих в производствах по переработке 
пластмасс при необходимости должны назначаться:

дополнительный отпуск и сокращенный рабочий день - а со­
ответствии со "Списком производств, профессий и должностей с 

вредными условиями труда, работа в которых дает право на 
дополнительный отпуск и сокращенный рабочий день", утвержден­
ным 25,10.74 постановлением ГК СМ СССР по вопросам труда ш 

ааработной платы и Президиума ВЦСПС;
бесплатная выдача лечебно-профилактического питания - в 

соответствии о "Перечнем производств, профессий и должностей.
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работа в которых дает право на бесплатное получение лечебно­
профилактического питания в связи с особо вредными условиями 
труда", утвержденным 07.01.7? постановлением ГК СМ СССР по 
труду и социальном вопросам и Президиума ВЦСПС;

обеспечение работающих производства спецодеждой - в соот­
ветствии с "Типовыми отраслевыми нормами бесплатной выдачи 
спецодежды, спецобуви и других средств индивидуальной защиты 
рабочим и служащим химических производств", выпуск I, часть П,. 
Москва, 1982г,, утвержденными постановлением № 154/П-5 от 
25.05.81 ГК СМ СССР по труду и социальным вопросам и Президиу­
мом ВЦСПС;

оплата по повыпенным тарифным ставкам - в соответствии о 
"Типовым перечнем № I профессий, работ и производств, предприя­
тий химической, нефтехимической, химико-фармацевтической и 
микробиологической промыпленности, рабочие и инженерно-техни­
ческие работники которых оплачиваются по тарифным ставкам Гок- 
ладам), утвержденным для работ с тяжелыми и вредными условиями 
*РУда", утвержденным в феврале 1979г.постановлением ГК СМ СССР 
по вопросам труда и заработной платы и Секретариата ВЦСПС;

бесплатная выдача молока или других равноценных продуктов - 
на основании "Медицинских показаний для бесплатной выдачи моло­
ка или других равноценных пищевых продуктов рабочим и служащим, 
непосредственно занятым на работах с вредными условиями труда", 
утвержденных Минздравом СССР 22.05.68.

Для разработки разделов НОТ при проектировании могут быть 
рекомендованы "Методические указания по разработке проектных 
радений по организации труда и управления производством в про- 

хтах (рабочих проекта)" 61^^35^
Миихимиром
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3 .3 . Фонды времени работы рабочих

Производства по переработке пластмасс в зависимости от 
характера ведения технологического процессе могут иметь про* 
рывный и непрерывный режим работы.

Т а б л и ц а  3 .2 . Характеристика режимов роботы 

производств

Исходные I Производство
данные [ изделий из

I реактопластов 
! методом го- 
| рячего фор- 
I мовония

Режим работы Прерывный

Число смен 3 ; 2
Продолжитель­
ность смен 8 ; 7
Продолжитель­
ность рабочей 
нддвли работаю­
щих 41
Количество ра­
бочих дней В 
году 260; 253;

П р и м е ч а н и as I

2

Производство 
труб из ПВХ 
методом 
экструзии

Производство 
пленок из ПВХ 
мотодом ка­
ландровая я 
и экструзии

Непрерывный Непрерывный
3 3

6 8

41 41

357 357

Для цеховых и заводских складов 
сырья и готовой продукции следует 
принимать режим роботы соответ­
ственно основному производству
Для участков подготовки сырья, 
мехобрнботки, переработки отхо­
дов, термообработки, количество 
смен следует определять в зави­
симости от объемов производства.

3 Количество рабочих дней в году 
для прерывного режима работы

Ш
»т  с^учетом^постановляци

, Совёта Министров 
И ВЦСПС от 12.О*.«7 *  Ы .
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Т а б л и ц а  3 .3 . Фонам времени работы рабочих

Номинальный Продолжитель­ Нормативный I Копффици-
годовой фонд ность отпуска (проектив­ ! опт опроде
времени рабо­ (основного и ный) фонд лония сии-
ты рабочих, ч дополнитель­ времени ра­ I С О Ч Н О Г О  \

ного) боты рабо­
чих, ч

состава

15 1800 1 ,П
2070 10 1840 1.12

24 1020 I . M

х) Коэффициент определения списо'жого состава работающих 
выражается отношением номинального годопого фонда времени 
работы рабочих к нормативному (п'И'ПКги иному) фонду и ис- 
пользуотся для укрупненных расчетов численности рабочих 
по нормам обслуживания оборудования и нормативам для оп­
ределения численности.

П р и м е ч а н и я :  I .  Исходные данные для определения
нормативного годового фонда вре­
мени работы рабочих /номинальный 
фонд, потери от номинального 
фонда/ приняты п соответствии 
с "Общесоюзными нормами техно­
логического проектирования пред­
приятий машиностроения, приборо­
строения и металлообработки: 
фонды времени работы оборудова­
ния и рабочих" OHjnOO-OG_

Минстанкинпром
2. Продолжительность дополнительно­

го отпуска следует принимать в 
соответствии со "Списком произ­
водств, цехов, профессий и дол­
жностей с вредными условиями 
труда, работа в которых дает пра­
во на дополнительный отпуск и 
сокращенный рабочий день .ут­
вержденным 25,10.74 постановле­
нием ГК СМ СССР по вопросам тру­
да и заработной платы и Прези­
диума еЦспс.

В приложении I приведены графики сменности трех- и четы- 

рвхбригаднне, обеспечивающие баланс планируемого времени рабо­

ты о узаконенной нормой рабочего времени.
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3,4 , Нормативная численность основных производственных 
рабочих и вспомогательных рабочих

Определение численности основных производственных рабочих 

следует производить, исходя из трудоемкости изготовления про­

дукции по формуле:

где Ч - численность основных производственных рабочих (спи­

сочная);
Ти- трудоемкость изготовления изделий, чел.ч/год; 
f  - нормативный фонд времени работы рабочего, ч/год.
При отсутствии данных по трудоемкости определение числен­

ности основных производственных рабочих должно производиться 
по нормам обслуживания оборудования. Для выполнения укрупнен­
ных расчетов в табл.3.4, 3 .6 , Э.в, 3,10 приведены усредненные 
значения норм обслуживания основного оборудования по методам 

переработки.
Численность основных производственных рабочих подготови­

те льно-эаклрчительных операций, а также численность вспомога­

тельных рабочих следует определять по нормативам определения 
численности, значения которых приведены в табл.3 ,5 , 3 .7 , 3 .9 ,

З .И .

Расчет по нормативам для определения численности следует 

производить по формуле:

Ч. ?- х Ксп (3 .2)
В

где Ч - численность рабочих данной профессии (списочный сос­
тав) , чел.;

Р - плановый объем работ;
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В - норматив на одного рабочего (в тех же единицах» что и 
плановый объем работ);

Ксп- коп<М>ицмбнт приведения явочной численности к списочной 
(см.тебя.3.3)

Расчет по нормам обслуживания рекомендуется производить 
по формуле:

ч- b_*-£Ls-!& l  (3.3)
Но

где Ч - численность рабочих (списочннй состав)» чел,; 
п - количество обслуживаемых машин;
С - сменность работы оборудования;

Ксп- см.формулу 3.2
Но- норма обслуживания (количество единиц оборудования» 

обслуживаемых одним человеком).
В некоторых случаях (при решении вопросов технологического 

или квалификационного разделения труда) расчет по нормам обслу­
живания производится по формуле:

ч. М -5 - (3.4)
j  X Но

где Ф - нормативный фонд времени работы оборудования» ч 
(табл.4.1);

^ - нормативный годовой фонд времени работы рабочего, ц 

(табл.3.3);
Ч,п,Но- см.обозначения к формуле 3,3.

Основными показателями для определения численности рабо­
чих складов являются нормы переработки грузов за смену одним 
рабочим.

Расчетное число рабочих при работе склада в одну смену:

Ч* U-x Ксп 
а к В (3.5)
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где Р - годовое поступление материалов, т;

а- норма переработки грузов одним рабочим за смену» Т 

(табл.3.6, 3.8, ЗЛО, 3.12)£

В - число рабочих дней в году (а аависимости от графи* 
ка работы предприятия см.табл.3.2);

К - коэффициент грузопереработки материалов на склад* 
(принимают 2,0 *4 ,0 );

Ксп - см,формулу 3,2.

Результаты расчетов по випеприведенным формулам подлежат 
практическому уточнению, исходя ив наиболее рациональной формы 
разделения и кооперации труда, организации рабочих мест.вов- 
ыожности совмещения профессий.

При определении числЬнности уборщиков производственных 
помещений плановый объем работ следует принимать равньм 40% 

геометрической площади пола.

3,4.1. Производство изделий из реактоплаотов 
методом прессования

При наличии конкретной номенклатуры изделий нормы обеду* 
живания рассчитываются в соответствии о "Нормативами времени 
на изготовление изделий из пластмасс" (НИИтруда, 1982г.),

При отсутствии конкретной номенклатуры изделий для ук­
рупненных расчетов определение численности прессовщиков оле- 
дует производить по нормам обслуживания» усредненные значения 
которых приведены в табл.3.4.



26

Т а б л и ц а  3.4, Усредненные значения норм обслужива­
ния оборудования для таблетирования реактоплас- 
тов и прессового оборудования

Наименование
оборудования

Наибольшее
усилив
прессования,

Норма обслуживания, тип 
производства

Крупносерпй- {Серийное, 
ное и массо- 1 мелкосорий 
вое {ное, едини

____  -  -JHCJS_______
I 2 з  11 4

Малины таблеточ­
ные, гидравличе- 
ские таблеточные 
автоматы 2-5 1-2
Агрегаты для таб- 
летирояания волок­
нистых прессмате- 
риалов типа АГ-4В 
и волокнита 2-4 1-2
Гидравлические
прессы-полуавто­
маты до 1600 2,8-3,0 2,5-3,8

от 2500-5000 2,5-2,8 2 ,0-2,5
от 6300-10000 2,0-2,5 2,0

Роторные линии - 2-3 -
Гидравлические
прессы-автоматы,
ротационные 5-10 5*)
прессы
Автоматические 
линии на базе 
типовых техноло­
гических комплек­
сов 5-10 gx)

х ) Норма обслуживания дана для серийного производства

П р и м е ч а н и е ;  I , Большие значения норм обслуживания необ­
ходимо принимать в случае изготовления 
толстостенных неармированных прессиэде- 
лий; меньшие - в случав изготовления 
тонкостенных и армированных прессиэде- 
ли й •
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2. При наличии в номенклатуре тонкостенных 
армированных иицелиft новииимного класса 
точности норма обслуживания мохит быть 
принята равной I,

Определение численности основных производственных рабочих 
(за исключением таблетировщиков и прессовщиков) и вспомога­
тельных рабочих производства изделий из реоктопластов методом 
прессования должны определяться по нормативам, при виденным в 
табл.3.5,

Т а б л и ц а  3.6. Нормативы для определения численности

Наименование ста­
ции процесса или 
функции обслужива­
ния

Профессии рабо­
чих, обслужива­
ющих стадно или 
функцию

Норматив на 
1 человека Примечание
единиц
обору­
дова­
ния

т/год

I Г  2 Э 4 5

Механическая об­
работка изделий

Обработчик из­
делий из пласт­
масс

1-3
10-60

Знаменатель 
для приборо 
строитель-
них отрас­
лей»
Ыенипие вне 
ченин нор­
матива 
даны для 
ручных 
операций

Галтовка Обработчик из- 3-5 120*250
делий из пласт­
масс

Термообработка Аппаратчик - 100*100
термообработки 
пластмассовых 
изделий

Автоматическое
управление
технологическим
процессом

Оператор ЭВМ В зависимости 
от технических 
условий НА 
Обслуживание 
ЭВМ н смонности
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Продолжение табл*3#б

Упаковка

Подготовка 
с ups я

Подготовка
тары

Переработка
отходов
* ^Наладка обо­
рудования

^Техническое
обслуживание
оборудования

Контроль качества 
х )  -  сырья

Г м
Укладмик-упа- 200+250
копшик
Загрузимк-вы­
тру дч>1 к 1500+2500
Аппаратчик
сулки 4-4» 500+600
Машинист 
с:ии пальмой

I -

машины
Дробильщик - 150+250

На л а д чи к  машин 
и а п т о м п т и н о ­
ск и х  ЛИНИЙ ПО 
п р о и з в о д с т в у  
ИЭД01ИЙ из 
п л а с т м а с с

20-25

То же при усло­
вии высоких 
требований к 
качеству изде­

10-15

лий ( п р и б о р о -  
р д д и о с т р о о н и е )

Наладчик робо­
12*16тотехники -

Слесарь-ре­ 15*25 -
монтник
Электромон­
тер по обслу­ 45 *  60
живанию
зпектрообору-
дования

ЙГрь по 70*75

Лаборант фи­ 1000+2500
зико-механиче­ в зависимо<
ских испытаний сти от ко­

личества 
испытаний
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Окончание табл.3.5

2 Г  4

.  ГО ТО ВО Й
продукции

Внутрицеховые
транспортно-
складские
операции

Хояяйственно-
быТОВОв
обслуживание

Контролер 1500-2000 
при выбороч­
ном контроле

То же, при ус­ - 000-1000
ловии высоких при lOOt
Требований к 
качеству ипцв- 
лий

контроле

Кладовщик - 3500-4000
Подсобный
рабочий 500-000

Водитель по- 
гругыгинп, 
злчктрпте- 
ложки и т.п .

т 700-1000

Машинист
крана т 1500-2000
Уборшин т 900-1100 м2
прпилаодст- 
веннмх поме­
щений вручную
То же, меха­

в сиону

ми тированным 
способом „ 2000-2500м2

ж) Функции обслуживания, осуществляемые вспомогательными 
рабочими общезаводских служб

П р и м е ч а н и е :  I , По некоторым стадиям процесса норма­
тив численности приведен в единицах

«оборудования на человека (гр.З таб- 
ицы) и в тоннах на человека (ср .4 ). 
ри определении численности необхо­

димо, учи тн г, а я специфику каждой от­
расли, единичную мощность оборудова­
ния пользоваться соответственно либо 
гр.З, либо гр.4 таблицы.

2. При отсутствии конкретной номенклату­
ры для укрупненных расчетов следует 
принимать, что мехооработке, комп­
лектовке и упаковке подвергается вся 
программа.
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3, Меньшие значения диапазонов в гр.З и 
4 (если нет указаний в гр.5) следует 
принимать для единичных и мелкосерий­
ных производств I-П классов, а также 
^ля крупного и сложного оборудования

3 .4 ,2 , Производство изделий из реактопластов методом 
литья под давлением

При наличии конкретной номенклатуры изделий нормы обслу­
жи вани я рассчитываются в соответствии с "Нормативами времени 
на изготовление изделий из пластмасс" (Москва, ПИИ труда,

1 9 вгг .).
При отсутствии конкретной номенклатуры изделий для ук­

рупненных расчетов определение численности литейщиков необхо­
димо производить по нормам обслуживания, усредненные значения 
Которых приведены в табл.3 .б.

Т а б л и ц а  3.6. Усредненные значения норм обслуживания 
литьевого оборудования

Наименование
оборудования

Литьевые 
малины для 
рьактоиЛас- 
f f  в

Наибольшее 
усилие за­
пирания 
инструмен­
та, кН

Тип производства
Крупносерийное Серийное

серийное
мое

, молко- 
, единиц-

Нормы обслуживания
полуав­
томати­
ческий
режим

авто-
мати-
чне-
КИЙ
режим

полуав­
томати­
ческий
режим

авто-
мати-
чес-
кий
режим

сч
1*11 3

-1
5 6

?£оВ°° А ° 2 .5*2 ,7 4*5 1-2 2-3

А0 2*2,5 3-4 1-2 2-3
свыпе 4000 I . 5-2,0 2-3 1 -
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Окончание Tariff,3.6

I 1 2 | 3 1 4 I s ' I А

Литьевые 
машины для

5-8

реактоплас- 
тов, работаю­
щие с робото-
г й г й ю

g o o 600 до 5-8 -

Автомати­
ческие линии й о Г ,с

6-10 -
на базе типо­
вых техноло­
гических 
комплексов

П р и м е ч а н и е »  Нижние пределы норм обслуживания сле­
дует принимать в случае изготовления 
литьевых изделий 4-о групп сложности, 
верхние - 1*3 групп сложности.

Определение численности основных производственных рабочих 
(за исключением литейщиков пластмасс) и вспомогательных рабо­
чих необходимо производить по нормативам для определения чис­
ленности, приведенным в табл.3 .7 ,

Т а б л и ц а  3 .7 . Нормативы для определения численности

Наименование ста­
дии процесса или 
функции обслужи­
вания

Профессии рабо­
чих, обслуживаю­
щих стадию или 
функцию

Норматив
человека

на I Приме­
чание

единиц
обору­
дования

т/год

i 2 3 4 5

Механическая Обработчик 1-3 70-150 Знамена-
обработка изделий из 40~100 тель М *

пластмасс приборо­
строи­
тельных 
отраслей



Продолжение табл,3,7

Термообработка Аппаратчик тер­
мообработки

I00-150
пластмассовых
изделий

Автоматическое Оператор 3DU В зависимости от
управление технических усво-
технологичес­
ким процессом

вий на обслувива- 
ние ЭВМ и сменно­
сти работы

Упаковка Укладчик-
упаковщик

200-250

Подготовка Загрузчик-
1500-2500сырья выгруэчик

Аппаратчик 
смол и вами я

850-1000 
4-6 600-800

При усло­
вии меха­
низиро­
ванной 
аагруэки 
и выгрувки

Подготовка
тары

Машинист
сшивальной

I
машины

Переработка
отходов Дробильщик I 150-250

Наладка Наладчик 12-15
робототехники робототехники
х) Наладка Наладчик 20-25
оборудования машин и авто­

матических ли­
ний по произ­
водству изде­
лий из пласт­
масс
То же, при ус­
ловии высоких 
требований к 
качеству изде­
лий (приборо-. 
рАдиостроение)

8-12

15-20 - -х) Техническое Слесарь-ре­
обслужива­ монтник
ние оборудо­
вания Злектромонтвр 

по обслужива­
нию электро­
оборудования

45-60
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Окончание табл.3.7

з 2 т
J . 4 Т

I
5

Слесарь-Ремонт­
ник по ИЙПиа 70-75

Контроль
качества:

-сырья Лаборант по а» 1000-2500
физико-механи­ в зависимо­
ческим испыта­ сти от ко­
ниям личества

испытаний
-готовой Контролер - I500-2000
продукции при выбороч­

ном контроле
То же при усло­ 000-1СОО
вии высоких при 1(ХУ%
требований к 
качеству изде­
лий

контроле

Внутрицеховые Кладовщик - 3500-4000
транспортно-
складские Подсобный

рабочий
Воцитояъ

500-000операции
700-1000

погрузчика,
электротележки
и т.л.
Машинист крана «0 1500-2000

АоэяЯственно- Уборщик про­ 900-П00м2
бмтовов обслу­ изводственных в смену
живание помещений

( вручную)
То же, механи­ _ 2000-2500м2
зированным
способом

в смену

Функции обслуживания* осуществляемые вспомогательными 
рабочими общезаводских служб»

П р и м е ч а н и е »  I .  При некоторых стадиях процесса 
г норматив численности приводен в

единицах оборудования на челове- 
ка(гр.З) и в тоннах на человека 
(гр .4 ). При определении численно­
сти необходимо, учитывая специфику 
каждой отрасли и единичную мощность 
оборудования,пользоваться соответ­
ственно либо гр»3,либо гр.4 таблицы»



2, При отсутствии конкретной номенклатуры 
Для укрупненных расчетов следует прини- 
мать: мохобработка, в том число гоптов- 
ка 70-Ш? мощности цеха; комплектовка- 
упаковка 40?, мощности цеха,

3. См,примечание 3 к табл.3,5,

3 ,4 ,3 . Производство труб из ИВХ методом экструзии

Определение численности машинистов экструдеров* обслуживаю­
щих линии по производству труб из ПВХ# необходимо производить 

по нормам обслуживания, усредненные значения которых приведены 
а та б л .3 ,6 .

Т а б л и ц а  3 ,8 . Усредненные значения норм обслужива­
ния линий по производству труб из 116Х

Наименование
оборудования

Диамотр 
шнека 
екструде 
ра. мм

Т Роким роботы I Норма 
оборудования I обслужи- 

| в алия
— I___

Линия для 63-125 Автоматический 2 .0-3 .0
производства
труб
Линия цлр -  Автоматический 0 ,5 -1 ,О
нанесения 
эащитно-фильт- 
рующеги мате­
риала ( в произ­
водства гофри­
рованных дренаж­
ных труб)

Определение численности осноьных производственных рабочих 
(аа исключением машинистов эжструдеров) и вспомогательных рабо­

чих производства труб необходимо производить по нормативам для 

определения численности, приведенным в табл.3 ,9 .
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Т а б л и ц *  3.9. Нормативы для определения численности

Наименование 
стадии процесса 
или функции 
Обслуживания

Профессии рабочих» 
обслуживающих 
стадию или функцию

Нормятив на 1 
человека

единиц
оборудо­
вания

т/год

Подготовка
композиции

Автоматическое
управление
технологическим
процессом
Подготовка
сырья
Переработка
отходов

Упакоока труб 
{ в отрезках 
ятя бухтах)

х ^Наладка 
оборудования

Техническое
обслуживание
оборудования

Аппаратчик подго­
товки сырья и от­
пуска полуфабрика­
тов и продукции
Аппаратчик смешива­
ния
Оператор ЭВМ

За груз чи к-омгруз чик

Дробильщик, 
машинист гранулиро­
вания пластмасс
Укладчик-упаковщик
Намотчик эащитно- 
фильтруюших мате­
риалов
Няладчик машин и 
алтомчтических 
линий по производ­
ству изделий из 
пластмасс

Слесарь-ремонтник
Электромонтер 
по обслуживанию 
электрооборудо­
вания
Слесарь по конт­
рольно-измеритель­
ным приборам и 
автоматике

700-850

2-2,5
В зависимости от 
технических условий 
на обслуживание 3BSI 
и сменности работы

4500-6000

150-200

2000-2500
О,5-1,О

6-12

6-12
45-50

60-65
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Окончание табл,3 ,9

I

Контроль
качества:

сирья

- испытание 
труб

- готовой 
продукции

Внутрицеховые
транспортно-
окладские
операции

Хозяйственно»
бытовое обслу­
живание

x / t

Z J 1 Z L Z L Z
5 Г 1  4

Лаборант физико- 2000-2500
механических ис­
пытаний
Лаборант физико- 2000-2500
механических
испытаний

Контролер 1500-2000
Кладовщик - 3500-4000
Оператор дистан­ • до 10000
ционного пульта 
управления
Подсобный рабо­
чий 900-1000
Машинист крана - 1500-2000
Водитель погрузчика 1000-1300
/автотележки/
Уборщик производ­
ственных по мощений 
С вручную)

- 900Л1Э0м2 
ь смену

То ке механизиро­
ванным способом 2000-2500м2

Функции обслуживании, осуществляемые вспомогательными рабочими 
Общезаводских служб.
П р и м е ч а н и е :  Меньшие значения диапазонов в гр.З и 4 

следует принимать для производств 1-Л! 
классов, а такие для сложного оборудо­
вания

3.4 .4 , Производство пленок из ПВХ методом каяандрования 
и методом экструзии рукава о последующим пневма­
тическим растяжением

Определение численности рабочих, обслуживаемых каландро­
вые (экструзионно-каландровые) линии и линии для производства 
рукавной пленки, следует производить по нормам обслуживания', 
средние значения которых приведены в табл.ЗЛО.
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Т а б л и ц а  3.10, Усредненные значения норм обслу­
живания окструэионно-капандровых пиний и экстру­
зионных линий

Наименование оборуцовамия Норма обслу­
живания

Численность

1, Экструзионно-каландровая
линия в составе: 
экструдер цвухюнвксвый 
вельцм

I
I

каландр 0,5 2
ЭВМ (АСУТП) I I
Итого по линии 2,5 4
Линия для производства 
рукавных пленок (тонких) 2 0,5

Определение численности основных (за исключением маши­
нистов экструдера, вальцовщиков и каландровщиков) и вспомо­

гательных рабочих производства пленки из ПВХ следует прока- 

водить по нормативам для определения численности, приведен­
ным в табл.3 . II,

Т а б л и ц а  3,11, Нормативы для определения числен­
ности

Наимэиоваиие стадии, 
процесса или функции 
обслуживания

Профессии рабочих, 
обслуживающих ста­
дию или функцию

Норматив на I
чел.

единиц ' т/год 
оооруцо-{
вапия I

Подготовка Аппаратчик подго- -  650-700
композиции товки сырья и

отпуска полуфабри­
катов и продукции
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Окончание табл.ЗЛХ

ш и

Намотка и упаковка
рулонов пленки

Подготовка сырья 
Переработка отхо­
дов

%) Техническое 
обслуживание 
оборудования

Контроль качества; 
-сырья

- готовой про­
дукции

Внутрицеховые
транспортно-
складские
операции

Хоаяйственно- 
бытовов обслу­
живание

Аппаратчик сме­
шивания
Намотчик материа­
лов И полуфабри­
катов
Укладчик-упаковщик
Загрузчик-выгрузчик
Резчик эласто­
меров и резины
Вальцовщик
Электромонтер по 
обслуживанию 
электрооборудо­
вания
Слесарь-ремонтник

Слесарь-ремонтник 
КИПиА

Лаборант физико-
механических
испытаний

Контролер
Кладовщик
Водитель
погрузчика
Машинист
крана
Подсобный
рабочий
Оператор дистан­
ционного пульта 
управления
Уборщик произ­
водственных 
помещений 
/  вручную/

То же механизи­
рованным способом

2-^5

5000-6000
3000-4000
4500-5000

300-350
I
2-3^к)
45-50

1- 2” 1 
12 Л  5 
2-Зхх) 
б61б5

2500-3000

2000-2500
4000-6000
1000-1300

1500-2000

900-1000

“ до 10000

900-1100*12 
а омену

I 2000-2500м2
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*  ̂ Функции обслуживания, осуществи лемме вспомогательными 
рабочими общезаводских служб
В числителе указано количество экструзионно-каландровых 
линий , в знаменателе - количество линий для производства 
рукавных пленок

П р и м е ч а н и е :  Меньшие значения диапазонов гр.З и 4 
следует принимать для производств I 
и II классов

3.5. Организация управления

Проектирование системы управления производством должно 
включать разработку производственной и организационных струк­
тур.

Проектирование производственной структуры должно основы­
ваться на анализе характеристик рассматриваемого производствен­
ного процесса. При этом, количество подразделений проектируе­
мого процесса должно быть ьлигимаяьннм.

Организационная структура при проектировании должна пред­
ставлять собой состав структурно управленческих подразделений 
и должностей, их соподчинонность, взаимосвязь и распределение 
функций между ними. Организационная структура должна обеспечи­
вать выполнение всех функций управления техническим развитием 
предприятия.

Для производств по переработке пластмасс наиболее харак­
терной является линейно-функциональная структура управления.

Проектирование линейно-функциональной структуры должно 
осуществляться исходя из принципа централизация функционально­
го и технического обслуживания производства (ремонтного, енер- 
гети чес кого, транс портного, складского, админястративно-ховяй- 
ственного я т .д .) .
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Гашение вопроса о стопини централизации функций каждой 

службы зависит от масштабов предприятия и ого профиля (специа­
лизации), типа проектируемого произиоцотаа, сложности выпуска­

емой продукции, уровня оснащенности управленческих работ сред- 

отцами миханиэации и автоматизации и территориальной разобщен* 

ности производственных подразнилиний.
Расчет сложности управления и определение статуса основных 

производственных подразделений для формирования организацион­

ной структуры должны осуществляться в соответствии с отрасле­
выми методическими указаниями в зависимости от:

объема выпускаемой продукции и сложности технологического 
производства;

количества наименований выпускаемой продукции; 

численности осиоиных рабочих и условий их Труда; 
территориальной разобщенности производственных подразделе­

ний и др,

Статус производственного подразнилония должен соответство­

вать групии по оплати труда руководящих и ИТР,

Проектирование систем управлении производствами по перера­

ботке пластмасс, орга*шзуемыми в римкзх предприятий машинострои­
тельных отраслей премии лейкости, следует вести, руководствуясь 

"Сбщосоизиымк иормими технологичиского проектирования аааодо- 
уиравлений предприятий машиностроения, приборостроения и ме­
таллообработки" 0I1TI1 03-01 Минэлнктротнхпром, утвержденными 

Минзлектротихпромом 31.01,03.

Проектирование процессов управления для предприятий других 

министерств и ведомств, » том числе Пинхимпрома, должно произ­

водиться на основании действующих нормативных и директивных 
документов министерств и ведомств. Для осуществления оператив-
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ного и линейного управления производственными и организацион­
ными подразделениями при проектировании долины предусматри­
ваться следующие виды связи:

административно-хозяйственная; 

диспетчерская; 
директорская; 
главного инженера; 
громкоговорящая.

Производственные и служебные помещения доляны быть осна­
щены также электрочасами и громкоговорителями.

При проектировании систем управления в условиях внедрения 
АСУП следует учитывать изменение организационной структуры, 
составе работ, информационного взаимодействия между функцио­
нальными подразделениями, численности 1ГГР и служащих ряда 
служб и другие факторы. При проектировании АСУП следует руко­
водствоваться соответствующими стандартами.

3.6. Нормативная численность инженерно-технических 
работников и служащих

Для управления производством на уровне цеха (отделения, 
участка) необходимо предусматривать только линейный аппарат, 
решение всех функциональных вопросов следует выводить на более 
высокий уровень управления (производство, заводоуправление).

Численность линейного аппарата управления цехов и произ­

водств должна устанавливаться исходя кэ норм управляемости,Т.е. 

количества рабочих, подчиненных одному мастеру (начальнику 
смены),

Норма управляемости в зависимости от типа технологического 
процесса приведена в габл.3,12.
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Т а б л и ц а  3.12. Норма управляемости мастеров 
(начальников смен)

Тип технологических процессов Норма управляемости 
(человек)

I
- - ~~

I . Автоматизированные и непрерывные 8-12
аппаратурные

2 .Мятико-ручные и периодические
аппаратурные 15-25

3. Ручные 30-60

Функциональное разделение труда по категориям работающих 
по методам переработки приведено в табя.3.13. Рекомендуемое 
функциональное разделение труда по категориям работающих с 
учетом общезаводских служб для заводов Миихимпрома приведено 
в приложении 3*

Т а б л и ц а  3.13. Функциональное разделение труда по 
категориям работающих в основных производствах

Категория
работающих

Состав работающих, %

Производство изделий из 
реактопластов Производ­

ство Труб
„ИзП.Тх0К
методом
экструзии

Производ­
ство пленок 
из ПВХ ме­
тодом ка- 
ланцрова- 
ния

Единич­
ное и 
мелко­
серийное

Серий­
ное Крупно­

серий­
ное и 
массовое

I 2 3 4 5 6

Основные
производ­
ственные
рабочие

100 100 100 100 100

Вспомога­
тельные
рабочие

10.15 12.16 15.20 80-100 60-85
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Окончание табл.3,13

ИТР и сяу- 3-8 5-10 5-10 G-I5 5-15
кащие
Общая ЧИО" 113-123 II7-I26  121-127 1№-21Ь 105-200
данность
работающих

П р и и в ч а н и е : I ,  В состав вспомогдтольжлс рабочих
включены рабочие общезаводских 
служб, выполняющие фикции 
наладки и технического обслужива­
ния электрооборудования и КЛИиА,

2 # Большие значения % вспомогатель­
ных рабочих и ИТР следует прини­
мать для производств с болео вы­
соким уровнем автоматизации и 
механизации (см .табл.13 .Г ).

4 . Фонда ВРЕМЕНИ РАБОТЫ ОБОРУДОВАНИЯ

Фонды времени работы оборудования в зависимости от мето­
да переработки.режима работы и типа производства следует при­

нимать в соответствии с табл.4 .1 .
Режимные (номинальные) фонды времени работы оборудования 

приняты по "Общесоюзным нормам технологического проектирова­
ния предприятий машиностроения, приборостроения и металлооб­

работки; фонды времени работы оборудования и рабочих" ОНТП 15-06,

Потери времени для работы оборудования (простои) приняты 

исходя из продолжительности и периодичности планово-предупре­

дительных ремонтов, технологических переналадок, а также внут- 
рисменных потерь, связанных с техническим обслуживанием обору­

дования (смазка, чистка, подиаладка оборудования и инструмен­
та) и организационными мероприятиями (подготовительно-заклю­
чительное время; время на сдачу и прием смены) на основании 

общесоюзных и отраслевых нормативных материалов.
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Т а б л и ц а  4.1. Фонд времени работы оборудования

Метод пере- Наименование 
работки оборудования

I 2

Режим Режимный { Тип про-
работы (номии&яь- j иэводства 

ннй) !
фонд j
|ремени, j
ч |

1
11

____........... .
3 4 { 5

Производство изделий из 
реактоплас- 
тов методом 
прессования

I. Основное техно
Гидравлические
лрессы-полуавто-
?ззнл д а  я

3-х смен­
ный пре­
рывный

6210

То же 3-х смен­
ный пре­
рывный

6210

2-х смен­
ный пре­
рывный

4140

2-х смен­ 4140
ный пре­
рывный

Гидравлические 3-х смен­ 6490прессы-автоматы ный пре­
m T i8 5 o o  «и рывный

3-х смен­ 6490
То ж» ный пре­

рывный

Массовое,
к р у п н о ­
серийное

Серийное!
мелкосе­
рийное,
единичное
Крупно­
серийное

Серийное,
мелкосе­
рийное

Массовое,
крупно­
серийное

Серийное,
мелкосе­
рийное
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Время простоев оборудова­
ния, Фнр
Всего
гр.7*
rn>j§si925
гр.4

В том числе по 
причинам
ремонт

ч %

8 9 [  10

техниче­
ское и 
организа­
ционное 
обслужи­
вание

%

II

х
X

g gо о
43 5С£ р,с  о

Ег

Ч *
О 35"-'
и f«D о •
S S &X fX I ю
Ч ё' J S iP.0J.о азе х  » •»

т

12

О)
5
А
6
О
$
азI-
бк
О
я

&

I *
I ?ъ

а.
0('H*r
^ : п  
fl*ei if
I  &о оUош ю

S S
g gо оИ

т т

13 14

КС0)
5

оо

ьо
§
&

3
15

ф
S

16

югическое оборудование 
V50 12,2 285 4,6 476 7,6 5450 8 681 271

850 13,7 205 4.6 565 9 5X 0 8 670 271

510 12,4 150 4,0 360 7,6 3630 6 454 2 $

570 13,8 150 4,8 420 9 3570 8 446 253

700 10,8 285 4,6 415 6,4 5790 8 724 271

780 12,2 285 4,6 495 7,6 5710 8 685 271

Воэмоишй 
режим ра­
бот» для 
приборо­
строитель­
ных отрас­
лей про- 
ммплениоо- 
ти
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Производство 
иэдетиЯ из 
реактоллас- 
тов методом 
питья под 
давлением

2-х сменный 4140 Массовое,прерывный крупносе­
рийное

2-х сменный 4140 Серийное,
прерывный мвпкосорий

НОВ

Роторные
Массовое,пинии

6490Ротационные
прессы

> 3-х сменный 
прерывный

крупносе­
рийное

Литьевые 3-х сменный 6210 Массовое,
малины для 
ревктоплас- 
тсв.работаю-

прерывный крупно­
серийное

шие в полу­
автоматичес­
ком режиме
То же 3-х сменный 

прерывный
6210

2-х сменный 
прерывный

4140

2-х сменный 
прерывный

4140

Литьевые 3-х сменный 6490
машины для 
реактоплас­

прерывный
тов, работаю­
щие в авто­
матическом

3-х сменный 
прерывный

6490

режиме 
То же 2-х сменный 

прерывный
4140

2-х сменный 
прерывный

4140

Серийное,
мелко­
серийное,
единичное
Крупносе­
рийное

Серийное,
мелкосе­
рийное,
единичное
Массовое,
крупносе­
рийное
Серийное,
мелко­
серийное
Крупно­
серийное
Серийное,
мелко­
серийное
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Продолжение тебя.4 .1

"  б 1 7 18 1 9 £ Г Н П О JLIL”J Lil1 1 1 . . _____
550 13,3 200 4,8 320 7,7 3590 в 449 253 Возможный

режим ра­
боты дм
приборо­

620 15,0 200 4,8 390 9,4 3520 в 440 253
строитель­
ных отрас- 
явй про­
мин пенно- 
сти

910 14 210 9,6 700 4,6 5580 в 697 271

700 12,6 290 4.7 490 7 ,9 5430 в 679 271

600 14,2 290 4,7 590 8,7 6330 8 666 271

660 13,5 200 4,8 360 8,7 3580 а 446 253 •■Ои

630 15,2 200 4,8 430 10,4 3510 а 439 253

860 13,3 290 4,5 570 8,8 5630 в 704 271

970 15,0 290 4,5 680 Х0,б 6520 о 690 271

620 15,0 200 4,8 430 10,2 3520 в 440 263 Возможный 
рожим рибо«

700 15,2 200 4,8 500 10,4 3440 в 430 253
тн апп 
приппро-
строитель­
ных отрлс- 
ПГЙ премия* 
ценности



48

:пг~~-т“ .............  1" У Г~1Гт —
Литьевые маши­
ны для реакто- 
пвестов, рябо- 
тапшие с робото- 
тоникой ТРГК%

3-х смен­
ный
прерывный

6490 Массовое,
крупно­
серийное

Автоматические 
пинии на базе 
типовых техно­
логических ком­

3-х смен­
ный
прерывный

6490 Серийное

Производство 
труб из поли­

плексов 2-х смен­
ный пре­
рывный
2-х смен­
ный пре­
рывный

4140

4140

Крупно­
серийное

Серийное

Линии для про­
изводства глад­

3-х смен­
ный

8550 ЛЛойг
винилхлорида 
методом экстру-BUU

ких труб непрерыв­
ный

т/год/

8550 У класс

Линии для про­ 3-х смен­ 8550 1-У класса
изводства ный непре­
гофрированных 
дреначммх труб

рывный

х) Производство 
пленок из ПБХ

Каландровые 
линии на базе

3-х смен­
ный непре­

0550 -
методом ка­ 3-х валкового рывный
лен дровами я каландра

8550 -

Каландровые 3-х смен­ 6550 .
линии на базе 
4-х валкового

ный непре­
рывный

клландра
8550
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Продолжение табл.4 Л

6  1П Е Л И
| ю  ][п н 1 12 1

1 3  I
i 14 f 1 5  ( 1 6
u  ~ — - i ^  m ar**

7 3 0 1 1 , 3  2 9 0  4 , 5 4 4 0 6 , 8 5 7 6 0 8 7 2 0 2 7 1

0 2 0 1 2 , 7  2 9 0  4 , 5 5 3 0 8 , 2 5 6 7 0 8 7 0 9 2 7 1

5 3 0 1 2 , 8  2 0 0  4 , 8 3 3 0 8 , 0 3 6 1 0 8 4 5 1 2 5 3

6 0 0 1 4 , 5  2 0 0  4 , 8 4 0 0 9 , 7 3 5 4 0 8 4 4 2 2 5 3

1 1 5 0 1 3 , 5  4 5 0  5 , 3 7 0 0 8 , 2 7 4 0 0 8 9 2 5 3 5 7

1 0 5 0 1 2 . 3  4 5 0  5 , 3 6 0 0 7 , 0 7 5 0 0 8 9 3 8 3 5 7

1 3 5 0 1 5 , 8  5 5 0  6 , 4 8 0 0 9 , 4 7 2 0 0 8 9 0 0 3 5 7

1 1 5 0 1 3 , 4  4 2 0  4 , 9 7 3 0 8 , 5 7 4 0 0 0 9 2 5 3 5 7  Г о д  б а з  
н а  п и *  
т е л ь н о г о  
р е м о н т а

1 8 2 0 2 1 , 3  1 1 4 0  1 3 , 3 6 8 0 8 , 0 6 7 3 0 8 8 4 1 3 5 7  Г о д  с  
н а п и т а  а .  

н ь ’м  р е ­
м о н т о м  

3 5 7  Г о д  ё с у  
к а п и ­
т а л ь н о ­
г о  р е ­
м о н т а

1 4 5 0 1 7 , 0  5 2 5  6 , 1 9 2 5 1 0 , 9 7 1 0 0 8 8 8 0

2 2 6 0 2 6 , 4  1 4 5 0  1 6 , 9 8 1 0 9 , 6 6 2 9 0 6 7 8 6 3 5 7  Г о д  с  
н а п и т а *  
н и м  р е ­
м о н т о м
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E T Z 3jlL___ Lз 1 4 [ б
— —— h——-— — ——•

Каландровые 
пинии на базе 
5-ти валкового 
каландра

3-х сменный 
непрерывный

8550

8550

Производство 
щенок из ГШХ 
методом экст­
рузии рукава 
с пссчвдуюшим 
пневматическим 
растяжением

Линии для про­
изводства ру­
кавной пленки 
(тонкой)

3-х сменный 
непрерывный

8550

2. Вспомогательное техноло 
(подготовительно-заклпчи

Подготовка
реактппластоп

Тя^летировсч- 
нно матины,

3-х сменный 
прерывный

С*210 Все 
типы

установки жгу- 
тнрспачия

2-х сменный 
прерывный

4140

произ­
водстве
То же

Гидравлические 3-х сменный 0490
тябпетявтоматн прерывный

Суп ильные шка­ 3-х сменный 6210
фы прерывный

2-х сменный 
прерывный

4140

Смесительное 2-х сменный 4140
и дозирующее 
оборуцованне

прерывный

Массовые, 
крупно- 
сериПмоо 
Вс о 
типы 
произ­
водств
То же
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Продоляание тн б/|*4Л

7  ] T ' j  9 ] 1 з ' 1 " 1 Г J ' l Е " [ 1 б ‘

1840 2 1 ,5 660 7 ,7 1180 13 ,8

2920 34 ,1 1870 2 1 ,0 1050 1 2 ,3

I22Q 1 4 ,3 455 5 ,3 765 9,0

гическое оборудование 
теньные операции)

715 П .5 зоо 4 .8 415 6 .7

555 Ю.4 235 5 .7 320 7 ,7

ТОО 10,8 285 4 .6 415 6 .4

335 6 ,4 135 2 ,2 200 3 ,2

245 5 .9 105 2 .5 140 3 ,4

400 9 , ? 300 7 ,3 100 2 ,4

6700 8 838 357 Год беэ 
капиталь­
ного ре­
монта

6630 8 704 357 Год с ко-
ПИТ&КЫ1Ш
ремонтом

7330 8 916 357

5495 8 606» 271

3585 8 440 253

5790 6 721 271

5875 8 734 271

3895 8 486 253

3740 8 592 253 0(1 ору до-
внпив Прв-
цуе^лтрива 
ется при 
усреднении 
партий
C I Jp l  Н 4 
ДеЛлВКв 
и;»ма it чей-
hi/ж tU 'jti- 
р а т т л  от­
ходов и 
IlttpbHWHOWy 
CUpbf)
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____________ l_2_____________[_3__________ U ___ J_
---- ---------------------- 1

Механическая Галтовочные 3-х сменный G2I0 Все
обработка
деталей

барабаны 
Косточко- 
струйные, 
пластоотруй- 
ныо установ­
ки

прерывный типм
произ­
водств

Станки полиро­
вальные, лми- 
Лювальныо, 
Фрезерные, 
сверлильные, 
резьбонарез­
ные, установ­
ки Холод” и 
ар.

2-х смонный 
прерывный

4140 То ше

Агрегированные 
универсальные 
станки для ме­
ханической об­
работки деталей 
из пластмасс

3-х сменный 
прерывный
2-х сменный 
прерывный

6210

4140 J * -

Приготовление 
композиции но 
Панове смолы

Дозирулндео и 
смесительное 
оборудование

3-х сменный 
непрерывный

0550

Переработка
отходов

Измельчители 
реактопластов

2-х сменный 
I смонный

4140
2070

и _

Агрегаты перера­
ботки отходов 
труб

3-х сменный 
прерывный 6210

Расчет нормативного бснда времени работы каландровых линий 
приведен для упрпвлвпия^пройявоцстпенннм процессом бея 
В случае использования ЗБЛ дня управления технологическим 
процессом нормативный фонд времени работы каландровых линий 
в год бея напитанного ремонта принимать равным 6200 часов 
для линий на базе 4-х валковкк каландров
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Окончание табл,4 .1

£ г л :л : г о е ж ;ш 5 П !0 5 з ;] е ::
435 7 ,0  435 7 ,0  -

250 6 ,0  250 6 ,0

600 9 ,7 450 7 .3 I.5D

400 9 ,7 300 7.3 100

1350 15,0 450 5 ,3 900

330 8 ,0 330 0 ,0 .

145 7 ,0 145 7 ,0 -

660 10,6 660 10,6 -

5775 8 722 271

3390 8 486 253

2,4 5610 8 701 271

2,4 3740 8 592 253

10,5 7200 8 900 357

ЗОЮ 8 476 253
- 1925 8 241 241

5550 8 094 271

П р и м е ч а н и е :  I .  Режим работы оборудования подготови­
те льно-лакл»читвльннх операций в 
зависимости от объемов производст­
ва монет быть односменным.

В Произ­
водство
Шмок ил 

мото­
ром копа- 
тропония 
норматив­
ный 'Тона 
вромони 
работы 
оборудо­
вания по 
подготов­
ке компо­
зиции при­
нимать 
по т  
цля ка­
ландро­
вых линий



5. ПОРШ РАЗМЩЗШЯ ОСНОВНОГО ТКХПОЛОП1ЧЕСКОГО 
ОБОРУДОВАНИИ

Основной ветчинами, определяющими взаимное размещение 

основного технологического оборудования, являются расстояние 
по фронту и между тыльными сторонами оборудования, а также 

расстояние от оборудования до стен и колонн здании.
Ниже представлены таблицы с указанием взаимного рпспело- 

Кения наиболее типичных представителен оборудования по мето­
дам переработки.

В таблицах указаны расстояния от наружных' габаритов обо­
рудования.

Для оборудования,в комплект которого входят шкафы, пуль­
ты управления и т .п .,  следует включать все выносные узлы в 
габарит м а ш и н ы  или линии. При оснащении оборудования робото­
техникой (РТК, ГАЛ) последние следует также включать в габа­
рит оборудования. При установке оборудования на индивидуаль­
ные фундаменты, расстояние оборудования от колонн, стен и 
между оборудованием следует принимать с учетом конфигурации 

фундаментов.
При разных размерах стоящего рядом оборудования расстоя­

ние между ним принимается по оборудованию больших размеров.
Нормы расстояний не учитывают конкретные решения по прок­

ладке каналов для промпреводок (воды, сжатого воздуха, кабе­
лей и т .п .)  площадок, конструкций, укрытий местных отсосов, 
стационарных средств механизации.

Для тяжелого оборудования больших габаритов (свыое 
10000 мм), для уникального оборудования, технологических ли* 
ний ( вальцево-каландровых, зкетрузионно-каланпровых и т .п .) ,  
состоящих из нескольких типов оборудования, расстояния уста-
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навпиваются применительно к каждому конкретному случаю.

Ширина проходов и проездов принимается в соответствии с 
величинами, указанными в табл.5.1.

Следует применять в основном проезды с односторонним дви­

жением. Двухстороннее движение допускается для магистральных 

проездов и при соответствующем обосновании.

Нормы размещения оборудования подготовительно-:заключитель- 
ных операций, такого, как сушильные лисами, станки механической 
обработки деталей и т .д ,,  следует принимать по "Общесоюзным 

нормам технологического проектирования мехянообрабатыпающих и 
сборочных цехов предприятий машиностроения, приборостроения и 
металлообработки" (Минптпикинпром, Мопкпа, I9fMr.),

Т а б л и ц а  5,1. Нормы щирицы моховых проездов и 
проходов

Наименование
транспортных
средств

Размер 
транспор­
тируемого 
грузе, мм

Гирина проезда, мм Ширина
прохода,

ммпри сдчосто 
рением дви­
жении

- при двух­
стороннем 
движении

I 2 1 3
____

5

НяпочьннЙ ДО 000 2200 4500 1400
транспорт
(ояоктропо- до 1200 2700
грузчики, обо­
рудованные 
вилочными
захватами)
Электро- до 1600 3600
тележки , 
злоктрокчры, до 3000 4000 1400
ручные тележ­
ки и т .д .)

до 6000 70С0
до 12000 13000

П р и  м е ч а н и  в: Ширину проезда с односторонним движением 
при условии использования злектропогруэ- 
чиков следует принимать с учетом возмож­
ности поворота погрузчика на 90°,



___ Таблица 5.2
нормативное расстояние между оборудованием и до етроктедышг 
жонструапяй для производства изделий из реактопластов

Обозначе­ Нор«а
Расстояние мвжаУ ние расстояний. Эскиз

ММ
W* 4

прессами при расположении 
в "аатылок*

боковыми сторонами прессов

тъглылми сторонами прессов

прессами при расположении 
фронтом друг к другт к 
обслуживании одним рабочим:
одного пресса, 

двух прессов

**рессование

1700 4 2600

800 + 1200

800 4 1300

2600 4 3000 

1500 4 1800

J »  « Й *  с ™

J - 2 - i

е

« Р З

© L s _ j .  ©

J e

4 - J s -------Г
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рядом прессов, располо­
жении* фронтом к проезду п 1600+ 2500

тыльной стороной прессов 
к  проездом с 500 4 1200

боковым сторонам* 
прессов в проездом 500 4 I30C

стенами здания и прес­
сами «расположенным 
фронтом ж стене ж

стеками здания и прес­
сами, расположенные 
тыльной стороной ж стене ж*

:6С0 4 20оо

600 4 1000

Предозкекяе табл.5.2
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колоннами знания и прес­
сами, оаспсвоженными 
фронтом к колонне к 1300 «■ 1500

ко*оннами тданил и прес­
сами, расположенными 
тыльной сторон® к кояок­
не ж 9 700—*1000

стенами здания я боковой 
стороной пресса и аоо * 12оо

колоннами здания я бо­
ковой стороной пресса W* 800 ♦ 1200

(}ронто* таблеточных ма­
мин относительно друг 
друг**, при обслуживании 
одним рабочим 1-х и бо­
лее малин

Т*б»ет*рова

К

нм

1300 ♦ 1800
тульн«.пт сторонами мастин 
относительно друг друга ж 800

боковыми сторонами машин 
относительно друг друга а 800

Продолжение т а б г .5 .2

Q



I т п

стенами здания и фрон­
тов малин И 1600 4 2000
стенами здания и тыль­
ной стороной падины К 600 4 1000
стенами здания я боковой 
стороной машины л 900-4 1200

колоннами и фронтом 
машин V 1600 4 2000
колоннами и тыльной 
стороной машины н 800
колоннами и Коковой 
стороной машины р 800

&ть8 под давлением

литьевые манимы с вы­
носными шкафами при 
расположении в "затылок* д 1200

Продолжение табл .5 .2

е
ио Н

С
Ф  ^ в -

&
t

А □ А—i—1
-ф-

Э “Г

ffi

.

4 *



литьевыми машинами со 
встроенными окатами при 
расположении в "затылок в 1500 4 2500

боковыми сторонами 
литьевых машин а 1000 4  1500

тыльными сторонами 
литьевых машин б 1000 4 1300

Лрохоленнв т а б л . 5 . 2
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литьевыми калинами при 
расположении фронтом 
друг к другу и обслужи­
вании одним рабочим:

одной или двух литьевых 
нагим с выносными ода* 
фа ми; и 1200

одной литьевой малиной 
со встроенными шкафами; 2900 4 3200

двух литьевых машин со 
встроенными ахафамн; 1800-42000

Продолжение табл.5.2

4

I
о»—
*
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ртдсл» литьевых маеин, 
распслотемкых фронтом, 
и  дроегдок С 1600 4 2500

тыльнсА стороной яутъе-
внх жаяин и проездом с 500 4 800

боковыми сторонами 
житьевых маиин и про­
ездом р 500 4 1000

Продолжение табж.5.2
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стенаю* знания и литье­
вой наганной, расположен­
ной фронтон к стене
стенами здания и тгитъе- 
вой малиной, расположен­
ной тыльной стороной к 
стене

1600 + 2000 

800 •* 1000

колоннами здания и литье­
вой машиной, расположен­
ной фронтом к колонне
колоннами здания к литье­
вой мэдгнной, расположен­
ной тыльной стороной к 
колонке

1300 4 1600 

700 4 I00O

стенами к боковой сто­
роной литьевой маснны 800 4 I50CM

колоннами в боковой сто­
роной литьевой масикы 800 4 150СХ1

т /  Расстояние 1500 принимается для литьеэыг 
каахн с торцотм демонтажом шнека

Продолжение табл.5.2

. J± L .



Вариативное расстояние машду оборудованием^ до строитель­
ны* конструкций для производства труб из ПВХ

Таблица 5*3

Расстояние между

трубными линиями с диамет­
ром шнека 45 мм

трубныкт линиями с диамет­
ром шнека 63 мм

трубнъ*гг линиями с диамет­
ром шнека 9С мм

трубнъми линиями с диамет­
ром шнека 125 мм

Обозначение
Норма
расстояний*

мм

_______д ______ 3

а 300
п 3500

а 800
с 4000

а 1000
п 4000

а 1000

Q 4500

Эскиз

1



тг-рцевчми сторонами 
Тру^Н-ДГ линий пг.г частички 
п р о е з д а  и  п р и  д л и н е  т р у б  
до о к ж 7 0 0 0

т  о с п е  г г  о р о н а v»:
T p y ^ H v r  л и н и ? ' п р и  н а л и ч и и  
п р о е з д а  и  п р и  д л и н е  т р у б
ДО хД К I 1 3 0 0 0

Продолжение табл*5 .3

и
8

о

о
в  в

< 3  » 3

- 3 3

< g  1 3

* 3 3
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л

с>
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т 2  _ . - 2 _

с т е н а м и  з н а н и я  и  т к л ь н о й  
с т о р о н о й  т р у д н о й  л и н и и Д 2000

с т е н а м и  з н а н и я  и  т о р ц е в о й  
с т о р о н о й  т р у д н о й  л и н и и г 2200

с т е н а м и  З н а н и я  и  ф р о н т о м  
т р у д н о й  Л И Н И И к 1000

к о л о н н а м и  з д а н и я  и  т ы л ь ­
н о й  с т о р о н о й  г р у з н о й  
л и н и и X 1000

к о л о н н а м и  з д а н и я  и  т о р ц е ­
в о й  с т о р о н о й  т р у б н о й  
л и н и и • н э о

к о л о н н а м и  з д а н и я  и Ф р о н ­
т о м  т р у б н о й  л и н и и я 1500

Продожхвняе табл.5,3



Т I  6 i i  ц I 5,4
Нормативное расстояние ve*j&  or* <77710мяк ем и до 
строительных конструкций и«* ср^авсдства щенок 
ПВК методом экструзии рука» с оосяе^упщим 
пневматическим растяжением

1Ш
1Ш

11
Ш

Ш
11

Н



стеками здания и боковой 
стороной линии х /

п

Г 2000

стенами здания к торпе­
дой стороной линии х7 А 2500

колоннами здания и боковой 
стороной тении г / и 1000

колонками здания и тор­
цевой стороной линии х / о 1500

х /  Норма расстояний приведе­
на для тении производства 
гонких упаковочных пленок 
на базе ЧП63

Продолжение табл.5.4
1

©
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б .  н о ш и  П Р О И З В О Д С Т В Е  П Ю Я  И  О Б Щ ЕЙ  ПЛО Щ АД И

Площадь цеха по своему назначению подразделяется на про­

изводственную, вспомогательную и служебно-бытовую.

Производственной следует считать площадь отделений и 

участков, непосредственно предназначенных для осуществления 

технологического процесса в данном цехе.
Вспомогательной следует считать площадь цеховых ремонт­

ных участков, площади отделений и участков для обслуживания 
производства, помещений для цеховых энергетических и санитар­
но-технических установок (трансформаторные подстанции* вентка- 

меры, щитовые и т .д . ) ,  магистральню проездов цеха, площади 

цеховых складских помещений. К вспомогательной площади следует 
относить текже ппскщди операторных КИПиА, АСУТП, установок 

очистки газовых выбросов и стоков.

Общей площадью цеха при проектировании следу®* считать 

сумму производственной и вспомогательной площади (без служеб­

но-бытовой площади). Распределе1ше общей площади для каждого 

метода переработки приведено в табл.6 Л .

Основными показателями, характеризующими удельную вели­

чину площади цеха, являются;

величина общей площади цеха на единицу оборудования; 

величина производственной площади на единицу оборудования* 

Величина производственной площади на единицу основного 

технологического оборудования должна определяться:

площадью, занимаемой конкретной единицей оборудования 

(паспортные данные);

сшриной проходов и проездов;
способами загрузки сырья и отбора готовой продукции;
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средствами механизации И автоматизации.

В приложении б приведена в качестве справочного материала 

производственная площадь на единицу основного технологического 

оборудования по методам переработки для наиболее распространен­

ных типов оборудования.
В приложении 7 приведены рекомендации по размещению не­

которых типов основного оборудования в производстве изделий 

из реактопластов.

Т а б л и ц а  6 ,1 . Распределение общей площади цеха 1%)

Наименование площади Проипвод-ЛпроизводЛПроизводство
ство из­
делий из 
реакто- 
пластов

|ств
1из

о труб!пленок из 
ПВл |ПВХ методом

{на ланц-{экстру*

I 2

!П

Общая площадь 100 100 100 100
В том числе:
лроипведетпенная, 50-55 45-50 50-55 50-55
вспомогательная. 45-50 50-55 45-50 45-50

включая:
-  магистральные 
проезды;
-  кладовые (сырья, 

готовой продукции,

5 10 10 5-10

материалов, инст­
румента);

-  установки очистки 
газовых выбросов и

10 5-10 5

п е

5-10

Сстеков* 5 0 0 0
f

-  транс^орматорнно, 25-30 30-35 25-30 25-30
щитовые, пультовые, 
венткамеры и пр, 
помещения.
П р и м е ч а н и е : I .  Площади и состав бытовых помещений 

следует определять по СНиП "Вспо­
могательные здания и помещения
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промни ленных предприятий" П ЗАВИСИ­
МОСТИ от численности рабочих и груп­
пы ПрОИЗБОЦСТВОНИWX ИрОЦВССОВ с учо- 
том требований "Правил безопасности

2, Рекомендуемое соотношение численно­
сти мужчин и женщин производств пе­
реработки пластмасс приведены в при­
ложении 4.

3. Площади и состав служебных помещений 
должны определяться в соответствии со 
СНиП "Вспомогательные здания промыл - 
ленных предприятий" в запиеимости от 
номенклатуры должностей ИТ? и служа­
щих и их численности.

7 . Н0РД1 РАСХОДА с т а ,  ОСНОВНЫХ И ВСПСИОГАТЕШИХ 
МАТЕРИАЛОВ, ЭНЕГГОРЕОТООВ

7.1. Нормы расхода сырья

Нормы расхода сырья при 1»роекги;ювании - это максимально 

допустимый, расчетный значения количества сырья на производ­
ство единицы продукции.

Нормы состоят ио поэлементных структурных составляющих 
(нормативов) технологических потерь и отходов сырья и мате­
риалов по видам производственных процессов.

Классификация отходов и потерь:

возвратные отходы - отходы, используемые п том же техно­

логическом процессе и идущие на выпуск той же продукции;

используемые отходы (используемое вторичное сырье) -  от­

ходы, которые но могут использоваться в том же технологичес­

ком процессе или в производстве тех же изделий, но могут 

быть использованы в другом производственном процессе перера­

ботки пластмасс на данном предприятии или на других предпри­

ятиях;
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неиспользуемые (безвозвратные) отходы - отходы, которые не 
могут быть полезно использованы при современном технологичес­
ком уровне оборудования и технологии переработки пластмасс, 
но могут быть утилизированы или реализованы в других отраслях 
народного хозяйства;

технологические потери - потери, образующиеся непосредст­
венно в технологическом процессе (угар, летучие, потери при 
сушке сырья, переработке возвратных отходов и т .ц ,).

При рациональной организации производственного процесса 
потери, которые могут быть локализованы и собраны в виде про­
мышленной пыли или стружки, утилизируются в количествах, ука­
занных в соответствующих таблицах и номограммах.

Величины технологических потерь и отходов определяются 
нормативными коэффициентами, явтлящимися отношением веса по­
терь или отходов к чистому весу изделий.

Обозначения норматив чх коэффициентов:

Ктпс -  коэффициент технологических потерь при сушке сырья# 
Ктпп -  коэффициент технологических потерь при подготовке 

сырья (таблегирование, жгутирование в прессовании, 
приготовление композиции в производстве труб ПВХ и 
пленки ПЗХ);

Ктпя -  коэффициент технологических потерь при переработке 
материала, характеризующий выделение летучих продук­
тов (при прессовании/ включая установки ТВЧ);

Ктпм -  коэффициент технологических потерь при механической 
обработке (прессовых деталей), резке труб;

Ктпо -  коэффициент технологических потерь при подготовке 
отходов;

Кглод -  коэффициент технологических потерь при дроблении;



73

Ктпог - коэффициент технологических потерь при гранулировании; 

Ктпч -  коэффициент технологических потерь при чистке инстру­

мента (головок, шнеков);
Ктпу - коэффициент технологических поторь на упаковку (в про- 

иэводстые иконки);
Ктп - суммарный коэффициент технологических потерь;
Ктон - коэффициент технологических отходов неиспользуемых 

(безвозвратных);
Ктов - коэффициент технологических отходов воэвритннх;

Ктои - коэффициент тохнояогичоских отходов используемых;
Ро *  чистый пос (масса) деталей (без учета арматуры в прес­

совании);
КрI - picxo.viuH ко''!>>циеит без учета использования возврат­

ных o m ;o i ;
Кр2 ~ рзсход|1ый ко^Ммцмеит о учетом использования возврат­

ите отходов;
Нр - норда расхода сырья.

Нормативные коэффициенты отходов и потерь, исходные ко­

эффициенты, группы сложности изделий, весовые группы в произ­

водствах прессования! литья под давлением реактопластов и 
производстве труб из ПВХ приведены по данным НПО "Пластик" 

("Методические указания но нормированию расходов синтетических 

смол и пластических масс в производстве изделий и полуфабрика­

тов*1,-  Минхиипрои, Москва, 1904г., согласованные о НИИЛиНОМ 

при Госплане СССР),

Нормативные коэффициенты отходов и потерь, расходные ко­

эффициенты в производство пленки из ПВХ методом хаяандрования 

приведены по данным НИИполимиров (г.Дэзркииок) о учетом данных 

обследования действующих производств.
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В случае пересмотра нормативов расходов сырья ведущими 

Научно-исследовательскими институтами при проектировании следу­

ет использовать уточненные данные зтих институтов.

При проектировании производств в составе отраслей промып- 

лениости, имеющих отраслевые стандарты по нормам расхода сырья» 

отражающие специфику отрасли, нормативные копффициенты отходов 

и потерь, а также расходные когг^ициенты могут приниматься в 
соответствии с зтичи стандартами.

7 ,1 .1 . Производство изделий из реяктоплястов методом 
прессования и литья под давлением

На рис.7 .1 .4 7 .5  приведены номограммы нормативных козг(фици- 

ентоэ технологических отходов и потерь для 6 групп сложности 
деталоЙ, изготавливаемых методом прямого прессования.

Номограмма построена слсдуггим о^ртом: 

на средней вертикальной лкяхе указаны весовые группы де­

талей, повторенные дважды в верхней и нижней части шкалы.

В левой наклонной части номограммы приведены значения 

нормативных коз^щиентов Ктгп, Ктпл для разных видов перера­
батываемых материалов по весовьм группам, в правой наклонной 

части аналогично представлены значения нормативных копф|мниен- 
тов: Ктпм, Ктон.

Порядок определения значений нормативных коз^щ иентов: 

через строку, к которой относится заданное изделие по 

весу, в нижней части средней вертикальной шкалы проводятся 
направо и налево прямые, параллельные наклонным линиям номо­

граммы до пересечения с перпендикулярами, восстановленными 
слева и справа от строчки заданного сырья.
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На пересечении слева лежат значения коэффициентов Ктпп 
по весовой градации, справа *  значения Ктон,

Аналогичное построение проводится через строчку весового 
диапазона в верхней части номограммы, что позволяет определить 
слева Ктпл, справа - Ктпм.

При отсутствии конкретной номенклатуры изделий для укруп­
ненных расчетов по определению расходов сырья могут быть 
использованы нормативные коэффициенты, приведенные а табл*7.2, 

Нормативный расходный коэффициент Кр1 определяется по 
формуле 7,1:

Kpl - 1 ♦  Ктпп ♦  Ктпл + Ктпм ♦  Ктон (7,1)
где Ктпп, Ктпл, Ктпм, Ктон - нормативные коэффициенты, принимае­

мые по номограммам.

р*<лода сырья Ир определяется по формуле 7,2:

На допелнитвч>ку* оперяг^и, свяпяитн в обработкой некото­
рых видов готовых изделии (нанесение печати и другие виды де­
корирования) устанавливаются отраслевые нормативы потерь и 
расходный коэффициент рассчитывается с учетом их величин по 
формуле 7.3:

где Крд - расходный коэффициент с учетом потерь на дополни­
тельных технологических операциях;

Kpj -  нормативный расходный коэффициент, определяемый по 
формуле 7.1;

K y i -  нормативные составляющие расходного коэффициента на 
дополнительные стадии технологического процесса, 
устанавливаемые отраслевой положениями, а при их 
отсутствии -  на основе матеркальных балансов;

ffp ♦  Кр̂  х Го (7.2)

(7.3)
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Я) -  количество дополнительных стадий технологического про­

цесса.

При производстве изделий методом литьевого прессования и 
литья под давлением нормативный расходный коэффициент опреде­
ляется умножением соответствующего нормативного расходного 
коэффициента для прямого прессования на поправочный коэффици­
ент (Кп) и норма расхода в этом случае рассчитывается по фор­
муле 7,4,

Нр - KPl х Кп х Ро (7.4)

Т а б  л и ц а  7,1. Величины поправочного коэффициента (Кп)

Ро (г) до 0 ,5  0 ,5-1,0 1,0-2,0 2,0-3 ,0  3 ,0 .4 ,0 4,0-5,0 5,0-10,0 

Кп 1,15 1,13 1,10 1,09 1,085 1,08 1,065

Продолжение табл.7Л

Ро( г) Ю.О-ЗО.О 30.0-50,0 50,0-100,0 100,0-1000,0 св.1000,0 

1,05Кп 1,045 1.001,04 1,035

Для прессовых изделий повыаенного квалитета точности 
(по 4-й включительно, но не вше) расходный коэффициент опре­
деляется умножением нормативного расходного коэффициента (Кр 
на 1,04 и норма расхода определяется для прямого прессования 
по формуле (7 ,5 ):

Нр -1,04 х Кр1 х Ро (7.5)
для литьевого прессования и литья под давлением - по 

формуле 7 .6 ;
Нр -1,04 х Кр1 х Кп х Ро (7.6)

При переработке методом горячего формования гранулирован­
ных реактопластов с легирующими добавками нормативный коэффи­
циент расхода сырья определяется без учета Ктпп, а значение 
Ктпл принимается на 25-30{ меньше, приведенных в номограммах 
рис.7Л+7Л0 и в табл.7 .2 .
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Рис.7.1, Номограмма значений нормативных коэ^циентош 
цля прессовых деталей массой до 5 г. I и Z 
групп сложности
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Рис,7*2. Номограмма значений нормативных коэффициентов 
для прессовых деталей массой свыпе 5 г,
I и 2 групп сложности
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Рис,7,3. Нсмограмма пнпчоний нормативных копи^ицивнток 
affp проссопых автаяой массой до 5р. 3
групп» С ПОЯСНОСТИ
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Р*о.7,4. Номограмма вначаний нормативных коэффициентов 
дул прессовых деталей маосой о вше 5г.
3 группы олоанооти
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Рис.7.5. Номограмма значений нормативных коэффициентов 
для прессовых деталей массой до 5г.
4 группы сложности
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Рис.7.6, Номограмма значений нормативных
коо^ициентоа для прессовых деталей 
массой с вине й г ,4 группы сложности
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Рис.7.8. Номограмма аначений нормативных коэффициентов
для прессовых деталей массой свьше 5г.
5 группы слокности
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Рис.7.9. Номограмма значений нормативных когчф{йциенто1 

для прессовых деталей массой до 5г« 
б группы сложности
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Рио,7,10, Номограмма значений нормативных
коэффициентов для прессовых деталей 
массой овькие 5г. 6 группы сложности
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1 в б v I  it а 7.2. Нормативные коэффициенты потерь и отходов 
(для укрупнонных расчетов)

Виды сырья { Технологические потеря 1
1 Неиспользуе­

мые (без­
возвратные) 
отходы,

Ктон

-111
1
\1

J .

Расходный
коэффици­
ент
Kpj! Подготовка 

} материала 
} Ктпп

Летучие ! 
продукты } 

Ктпл |

Механиче­
ская об­
работка 

Нтпм

1 Всего I
1 :1 1

J ____________ L4 — 5--------- 1-------5-------Г 4 ■ L_____!  , , .1 6 !1 7

Фенопласты
иоволачные 0,028-0,031 0,018-0,019 0,014 0,050-0,064 0,04-0,176 1,09-1,24
Фенопласты
резольнь® 0,030-0,036 0,021-0,022 0,015 0,066-0,073 0,054-0,247 1,11-1,32
Аминопласты 0,040-0,044 0,027-0,028 0,016 0,063-0,068 0,062-0,177 1,24-1,26
Вояокниты 0,017-0,019 0.027-0,029 0,017 0,061-0,065 0.069-0,195 1,13-1,26
Стекяовслок-
киты 0,056-0,061 0,031-0,040 0,018 0,109-0,119 0.121-0,241 1,23-1,36
Премиксы - 0,083-0,207 0.018 0,101-0,225 0.Ц9-0.475 1,22-1,70

р и м е ч а н и е : К з  обсего количества безвозвратных отходов при переработке фенопластов 
и аминопластов часть иг в висе о* лея, вытечек из фссм, литников, не­
кондиционной продукции, поручаемой ггри выходе на рехим, искет быть 
после измельчения использована в качестве добавок к первичному сырью 
в количестве ст о до 2С* для изготовления неответственных деталей, 
если таковые есть в номенклатуре проектируемого или дейстэушего 
производства, к введение возвратных отходов допускается ТУ на эти



7 Л  ,2 .  Производство труб из ПВХ погодой экструзии

Т в б ж и ц а 7 .3 , Нормативные коэффициенты отходов и потерь* расходные 
коэффициенты в производстве гладких труб из ПВХ

Вид сырья Технологические потери
Летучие \ Летучие 1 Резка Подготовка Всего
и пыле- | продук­ 1 труб отходов
образ- { ты при t

111
ные про- I экстру­
дукты }
При ПОД-|

зии

готовке I
КОМПОЗИ- 1 1

t
J Ктпм j&  j Ктпл | Ктпо Ктп

%........... г
НбКСП0ЯЬ-|
зуемые » 
отходы j

I
III
I

йтон j

Исполь­
зуемые
(возв­
ратные)
отходы

Расходный
коэффициент

I

Ктои j Kpj j Кр2

Порошкооб­
разная 
композиция 
на основе
смолы ПВХ 0,0065 0,0009 0,0006 0,001 0,009 0,011 0,031 1,051 1,02

П р и м е ч а н и е :  I .  подлежат неиспользуемые отходы и 40{ технологических потерь

2. Расходный коэффициент Кр-1 принимается при производстве напорных труб*
Кр2 -  при производстве безнапорных труб и кана* 

лов связи.



Т а б i  ж ц а 7 .4 . Нормативные коэффициенты отходов к потерь, расходные 
коэффициенты в производстве гофрированных дренажных труб из ПЗХ

Ввд сырья Технологические потери
Летучке » Летучие | 
к пыле- I продукты 
образные J при J 
продукты j экстру- | 
при под- } зии I
готовке J {
комп о- J i
акции j {

Ктпл j Ктпж !

\

Еробивка j 
отвер* {
с т и й ,
резкатрус

Ктпм

ЙССТСТОВ- 
КА ОТХО­
ДОВ

К то Ктп

I Неисполь-j Ксполь-j Расходный4 чуяммй ! ivduue I кпл̂ Аиггие
Всего

А  зуемые
ОТХОДЫ

Ктон

\ зуемые 
{ (возв- 
I ратные) 
I отходыI

Ктои

коэффициент

}Кр1 Кр2
10

CD«О

Порошкооб­
разная ком­
позиция 
на основе 
смолы uBa:
а) изготов—

хениеТруб 0,0065 0,0009 0*0026*) 0.001 о ,оп *^ 0,006 0,034^ 1 , 0 5 1  l o i Z 1
0,0056 0,014 о .о з Г 1,02

Г^У к и -
I»0» * * * » 0,0065 0,0009 0,0074 0,006 - 1,0134



Окончание табл.7 .4

I_____  | 2 Г 3_____{ 4 } 5 | 6___| 7 | 8 } 9 > Ю

Гранулирован­
ная композиция 
на ogHoae см0*

-  изготовление 
труб 0,0009 0,002бх) 0,001 0.004У>

0,0056 0,0075'
0,006 0.034г)

0,031
Г.0Ю5У)
1,0135

40
О

В числителе даны коэффициенты для производств, оснащаемых линиями изготовления труб, 
включавшие узлы улавливания и сбора отходов при пробивке отверстий и резке труб и их 
использовании в качестве возвратных отходов в собственном производстве; в знаменателе 
даны нормативные коэффициенты при невозмстнссти упвливания отходов от пробивки отвер­
стий и резки тру<5 и з-за  отсутствия в состаао трубных линий, необходимых для этого 
конструктивных элементов

П р и м е ч а н и е :  При проектировании, как правило, следует принимать расходный
коэффициент Кр1; Кр2 мелет применяться для производств I 
класса, когда неэкономично предусматривать оборудование для 
переработки отходов.



7 .1 ,3 . Производство пленок из ПВХ методом хеширования и методом 
экструзии рукава с посяедусщим пнеймятшчмскии растяжением

Т а б I  и ц а 7 .5 .  Нормативные коэффициенты стто-с* и потерь ♦ расходные
коэффициенты ори производстве пшеном »« ШЦ методом каландровая*я

Вид сырья
j Технологические потери

{ Летучие

!* и пыле­
образ­
ные про- 

I дукты 
J при под-

! готовке 
компо­
зиции

| Ктпп 

! ~

Летучие продукта

при ЭКСТ- | 
рузии *

Ктпя

I г

при валь-ч 
невании }

I Ктпя

при I I -  
яейдро­
вами я

Ктпл

scero

Неисполь­
зуемые 
отходы 
(в том 
числе 
расход 
на упа­
ковку)

Ктп Итон

6 7

| Исполь- { Расходный 
I зуемые i коэффициент

VB03B- {
ратные) ( 
отходы j

! I I> I 1

»
Ктои | Kpl i Kp2

~ 8  p 9  J 10

Производство пяенок из ПНХ методом к&лакдрования
Порошкооб­
разная ком­
позиция на
ocH«ge е—  0<0065 0>00I O.00J3 0,0022 0,011 0,019 0 ,0 5  1 ,06  1,00

Q р I и I и а н I е: I .  В табл .7 .5  приведены усредненные формативные коэффициенты отходов и
потерь и расходные ксэфги;_*иемгм. ьрй проектировании коэффициенты от­
ходов и потерь и растгдк;,-*» хс'Огиженты мсгут отличаться от норма» 
тивкых и педтезгат утсчне^иг е соответствия с технологическими регла­
ментами по материальным балансам для хахдого производства к номенк­
латуры пленок.



2. При изготовлении пленки, предназначенной для упаковки пншевых продуктов,
лекарственных препаратов и изделий медицинского назначения, коэффициент 
используемых отходов (Ктон) чохет быть увеличен до расходный коэф­
фициент до 1 ,2 8 , при этом отходы долины использоваться в производствах 
других типов пленок из ПВХ,

Т а б л и ц а  7 .6 , Нормативные коэффициенты отходов и потерь, расходные коэффициенты 
при производстве пленок из ПВХ методом экструзии

Вид сырья |
Авхнологические потери

Летучие, {Летучие {Расход 
пылеоб- [продукты {на упа- 
разные {при {ковку
продук- [ экструзии { 
ты при »
П ОДГОТО ВЬ 
ке ком- ] 
позиции {
Ктпл Ктпл Ктпу

Всего

Ктп

Гранулирование композиции

Неисполь­
зуемые
отходы

Ктон

Используе- i  Расходный
мые
отходы

коэффициент

тI i I
t
{

Ктои 1 Kpl j Кр2

8

Порошкообраз­
ная компози­
ция на основе 
смолы ПВХ 0,0065

Гранулирован­
ная композиция 
на основе смолы 
ПВХ

ИТОГО 0,0065

0,0015
Изготовление пленки

0,008 0,005 - 1,014

0,002 0,005 0,007 0,003 0,035 1,045
0,0035 0,005 0,(15 0,009 0,035 1,059

о
to
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7.2. Нормы расхода тары и упаковочных материалов

Представленные в настоящих нормах виды тары и упаковоч­
ных материалов приняты, исходя не условий транспортировки 
продукции крулнолактированными грузами. В т а б л .7*6 приведены 
нормы расхода тары и упаковочных материалов на единицу гото­
вой продукции.

Выбор видов упаковочных материалов и тары следует произ­
водить в соответствии с принятым вариантом упаковки, исходя 
из массы изделий, их размеров, способа упаковки, хранения и 
транспортирования, заданных технологическим регламентом.

Т а б л и ц а  7.6. Норма расхода тары и упаковочных 
материалов

Ннииочовпмиа тиры
и упконечных
Ы Ь Г (ф И А1С0

1

Расход на единицу 
готовой продукции Примечание

~ 3

И зз§зия_и э,рдактоцлз£Ш

Картонные коробки и 
ящики, шт/т 50*100
Ящики деревянные, шт/т 50+75
Пешки бумажные, шт/т 30+40
Бумага оберточная, кг/т 10+25
Бумага этикоточная, кг/т 0,2
Шпагат технический, кг/т I , 5+2,0
Дента полиэтиленовая 
с липким слоем, кг/т 0,2+0,5
Дента полипропиленовая, 

кг/т 0,15+0,5
Растягивающаяся или 
термоусадочная пленка, кг/т 10+20
Ящики пластмассовые, ат/т 50-75

Икание значения 
диапазоне цены 
для изделий мао- 
сой до 30 г, 
верхние - для 
изделий массой 
более 1000 г
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Продолжение табл.7,6

г  - -----------г2 | з_____________

Контейнеры, гат/т 
( 1400x1200x1800 мм)
Поддоны ящичные 
(разборные), шт/т
Поддоны стоечные
(разборные), шт/т
Поддоны плоские, шт/т

1 ,5-3,0 

5-10

5-10
5-10

Оборотная тара

Норм» расхода 
оборотной тары 
даны без учета 
оборачиваемости

Трубы, ид JIBX_ гдадкид^
Лента стальная упаковоч-

4,0
Лента полиэтиленовая 
для труб Д 25-90 мы, кг/т?йл
То ке, Д 25-90 мы, кг/т
Пиломатериалы хвойных 
пород для труб Д I 10-315 им,

1.4

0,0045
0.I6S

0,03

i T i t b k ' y f . s j ;  • w 48,0

24,0
Шпагат увяпочный для 
труб Д 25-90 мм, кг/т 0,3

Jm-sr»/}*" ' M 0,024

зтадаг.»; ™ 0,04

дренадныд^
Защитно-фильтрующий не­
тканый материал (ЗФМ) из 
полипропилена и полиэтиле­
на, кг/т 135

Расход ЗФН и нити 
капроновой в зави­
симости от диамет­
ра труб уточнится 
после ввода в 
эксплуатацию объ­
ектов минвоцхоэа
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Продолжение тдбл.7.6

Нить капроновая в бобинах 
для текстильной промыплен-
ности или полиэтиленовая 
нить, кг/т 2 ,0

Шпагат из лубяных волокон» 
кг/т 1.0

Бумага писчая, А 2, кг/т 0,1

Пдерки из ПВХ мдгКЛЗ
И_полу1в£тки2

Шпули картонные Д 90 мм, 
шт/т 22

Шпули металлические 
Д 70и114 мм, шт/т 4

или

Сгсг**г») деревянные, 
в т /IC vaj п . м. 52

Пленка для упаковки, 
к г /т 4-5

Бумага оберточная, кг/т 10-12
леновые

1ьо6х170(Д)мм, шт/1000 п .м . 50

Бумага этикеточная, к г /т 0.1
Бумага писчая W 2, 
кг/ЮОО п.м. 0 .8
Шпагат увяэочный, 
кг/ЮОО п.м. 0 .6

Липкая лента (перевязка 
2~* местах,М/1Ш0 uZ 1 ,0 -1 ,б

^лей декстриновый, 
кг/ЮОО п.м. 0.1
Клей латексный, кг/ЮОО п .м * 0,25

I 
0)

1
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Окончание табл.7,6

1 ....................................... ! 5 __________L l i

Салфетка техническая, м/т 0 ,5 -2 ,0

Стеарин технический, кг/т 0,35

Пленки из ПВХ хосткид

Бумагароберточная массой 
90 г/м *; кг/т 2 ,5

Пленка для упаковки, кг/т 2,5
Бумага конавнсаториая-2 
толщиной 15 мкм, кг/т 32,0

Целлюлоза сульфитная, 
кг/т О ~с

л

Шпули металлические 
Д 76-114 мм или полимер» 
ние Д 90-125 мм, шт/т 4

Полированные латунные 
никелированные пластины 
lO i0x050x1 мм или сталь­
ной лист, кг/т I I I , 0

Бумага этикеточная, иг/т 0,1

С^фетка техническая. 0 ,5 -2 ,0

Кл/ Ш кстриновнй * 0,1

Ящики деревянные тип П, 
и т/т 4

Гвоади 30-00, кг/т 2,22

Дента стальная 0,3x20, 
кг/т 2 .5



7.3. Норны расхода энвргоресурсов

Т I  <1 1 я п а 7»7. Норны расхода энвргсрвсурсов по методам переработки на 
1 т готовой продукции

Наименование*нергоресур-
СЭ8

i .  Зяектррэнер- 
гкя, кг>т,ч.

Производство ! Производи во
изделий кэ реак- ! труб из
топластев

Производство пленки ПЗХ 
методом каландрования

| Прессо- * Литье 
I ванне *

\ Г кадкие 
под дав-* 
ненией |

I*

» „
I С»7ТИОО- 
Bn.'Oiwe
дренак-
име
rp^Su

{Полухест-
«е

X

I Мягкие ! Жесткие
1@--0.CSt  ; {(Г,о, 15ч. 1<$%0,15* 
I f С.Ь>и) |*1,Омм) }*0 ,о  » * )
* \  \

i -----; -----1----- -

Производ­
ство плен­
ки ПВХ 
методом 
ЭкструзииI

в

2500-3500 3500-4000 800-1500 TSC-IOCG ÎOCC-ISCO 1800-5000 I500-3G00 80-1500

чО•о

2. Пар, дИх - - - - (2.0ч3 .5 h (0,6*9,5)х (2 ,0 *9 ,5)х 
xl^ х 1С°

3. Вода оборот- 
нал, м3 1500-250 200-300 3S-J5 1C—15 15-60 150-200 15-70 25-30

4. Веда saxejo- 
кенкая, кот 1300-1600 1600-1900 200-250 100-200 2С0-25С 600-600 200-350 400-500

5. Скатый воздух, 
приведенный к 
нормальным yc- 
io виям, м3 500-800 500-S00 600-I500xx)500-I000xx'500-I000jt,t)600-I500xit)35c-I000xx)300-800



Окончание табл.7.7

■ I_________{ 2  | 3  ~ 4 ! 5 ТГ Г? (В ' { 9

б . Гицромасло 
(марки: инду-

ГОЙТ 20799-75,

s s m f

Р & З ^ З зз-тэ ),

свежее 5-10 5-10 0,3 0.2 - •

регенериро­
ванное 15-25 20-30 0,8 0,6 .

7, Смазочное 
масло, г 8-10 10-15 0,1-0,2 0,2-0,3 I 1.5 I 1.2

8. Консистент­
ная смазка, кг 0,2 0.3 0 .2

Иенывее значение расхода электроэнергии дано для производства гофрированных дренакных труб из 
гранулированной композиции ДВл, большее значение -  при наличии узлов подготовки композиции



Расход сжатого воздуха зависит от доли высокомерного пневмотранспортахх)

П р и м е ч а н и е :  I , Расход енергоресурсов по видан и маркам оборудования следует прини­
мать по паспортным длннш оборудования.

2. Расход захоложенней воды дан из расчета использования ее только в 
летний период.

3. Часовой расход воды на ограждение оборудования в производстве 
изделий кз реяктсьячстс* приведен в приложении о.

4. Расход минеральны* млев* i смазочных  ̂ на единицу оборудования в 
производстве изделий ид реакгопластов приведен в приложении У.

5. Расход масла на едингвр*м1*мну« заливку гидросистем оборудования
в производстве изделий из pt* а ктгп ластов приведен в приложении ю .

6 . При переработке грану лм pc bahhi«t реактоп пасте в расход энергсресур-
сов может быть уменьшен на (подлежит уточнений при громыл-
ленном внедрений).
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8. ТРЕБОВАНИЯ К ПАРАМЕТРАМ И КАЧЕСТВУ СЫРЬЯ

Требования к параметрам и качеству сырья следует прини­

мать в соответствии с ГОСТами, ОСТами и ТУ на сырье.

Перец переработкой в изделия сырье должно подвергаться 

входным испытаниям, которые определяются технологическими рег­
ламентами и проводятся по соответствующим ГОСТам или методи­

кам. Основными испытаниями сырья на заводах по переработке 

пластмасс являются испытания по определению пластично-вязких 
свойств полимеров:

для реактопластов - пластично-вязкие свойства и кине­
тика отверждения (по ГОСТ 10002-84), для смоли ПВХ - значение 
"К" и число вязкости (по ГОСТ 14040-77),

Кроме того, в соответствия с ГОСТами на сырье для поли­

мерных материалов и порошкообразных добавок при входных испы­
таниях проверяются: внешний виц, нзсьлнвл плотность, сыпучесть* 

массовая доля влаги.

Испытания сырья, так же как и испытания готовой продук­

ции, должны производиться а лабораториях, оснащенных необхо­

димым набором оборудования и приборов.

В табл.ОЛ приведены основные виды сырья, используемо­

го в производствах изделий из реактопластов и из композиций 
на основе смолы ПВХ. В графе 3 табл.0,1 даны ГОСТы, ОСТы и 

ТУ на сырье, действовавшие на момент разработки настоящих 
норм.

По мере организации промыл ленного выпуска сырья с улуч­

шенными технологическими и санитарно-техническими характерно* 

тиками следует ориентироваться на использование такого сырья, 

как: гранулированные легированные реактопласты, полученные
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с использованием метал лстолимериых катализаторов, компози­
ционные прессовочные материалы со специальными свойствами 
(электроизоляционными, прочностными, Фрикционнымиf тепло­

стойкими, пламегаслшими и т .д . ) ,  дегазированная смола ПВХ с 
уменьшенным содержанием остаточного мономера (хлористого 
винила), комплексные стабилизирующие добавки для приготовле­

ния композиций на основе смолы ПВХ,
При внедрении в промынпеннооть экструзионного метода из­

готовления пленок ППХ должен быть решен вопрос централизован­
ного изготовления гранулированной композиции на основе смолы 

ПВХ для этого производства.

Т а б л и ц а  ВЛ . Основные виды сырья, используемого 
в производствах изделий из реактолластов И поли­
винилхлорида

Наименование
производства

Наименование
материалов

Ш И Ш К И

Г0СТ,(Х7Г/1У

I*  Производство изделий из реактолластов методом 
горячего формования

S .I . Прессование Массы прессовоиные 
фенольные
Массы прессовочные 
кпрбвмидо- и мола- 
мино-формальдвгианые 
Материал прессовоч-

Материал прессовоч- 
ный ДСВ
Материал прессовоч­
ный ГС$
Материал прессовоч-

Материал прессовоч­
ный марки ИСК (пре­
микс)

ГОСТ 0609-79 

Г0СТ9309-80

ГОСТ 20437-75 

ГОСТ 17478-72 

ТУб-П-10-79-83

ТУ6-Н -263-77 
ТУ6-11-96-64



ю г

Продолжение табл.6Л

Грану чарованные 
легированные фено­
пласты, резольные, 
марки fill!-342-02 и 
03-010-02

Гранулированные 
легированные фено­
пласты новолачные
Гранулированные 
легированные амино­
пласты

1.2, Литье под Фенопласт литьевой ТУ6-05-1892-80
давлением марки 324-122-02

Фенопласт литьевой
общего назначения ТУ6-05-1845-83
марки С20-210-7Э

2, Произвоастео труб из ПВХ методом екструэии

2.1. Г*
из

е трубы Поливинилхлорид 

ШХ-С-7068-U

ГОСТ 14332-78

Свинец (И ) сернокио-

?ый, трехосновной, 
-водный, форма Б

Свинец стеари н ово­
кислый двухосновной 
марки А

Стеарат кальция 
технический

Смазку
Воск полиэтиленовый 

К ислота стеари н овая  

Церезин 80

ТУ6-09-4098-75 

ТУ6-09-3928-75

ТУ6-14-722-76

ТУ6-05-1516-77 
ГОСТ 9419-78 
ГОСТ 2488-78
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Продолжение табя.ВЛ

2 1 3 ___

Мел сепарировании*
гидрофоб mm

ТУ РСФСР-143-76

Красители^
Углерод технический 
для производства 
релини (сажа газо­
вая канальная 
ДГ-100)

ГОСТ 7885-77

i)

Поливинилхлорид 
суспензионный марки 
ПбХ.С-70о0Л

ГОСТ 14332-78

Сринеи (11) серио-
КИГ1*|3 fpCv0**H0MI0Hf
I-водны** Форм* Б

ТУб-09-4098-75

Свинец стариново-
ИИГЧиЯ ПКУЛОСНОВНОЙ
марки А

ТУ6-09-3939-75

Кислота стеариновая ГОСТ 9419-78
Воск полиэтиленовый ТУб-05-1516-77
Мел сепарированный 
гидрофобный

ТУ РСФСР-143-76

Углерод технический 
для производства ре­
зины (сака газовая 
канальная ДГ-100)

ГОСТ 7885-77

Расход консервационной смеси составляет 0,25£ от объем* 
производства

2 .2 . Гофрирован-
S W "

Поливинилхлорид 
^сп^н^ирннгЛ марки

ГОСТ 14332-78
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Продолиение таг** *8,

I с 2

Свинец / I I /  серно­
кислый, трехосновной 
1-водный, форма Б

ТУ6-09-4098-75

Свинец стеариново­
кислый двухосновной9 
марки А ТУб-09-3928-75
С теарзт кальция 
технический ТУ6-14-722-76

Смар»$и_

Воск полиэтиленовый ТУб-05-1516-77
Кислота стеариновая ГОСТ 94I9-7Q
Церезин 80 ГОСТ 2488-79
Пластик АБС I00-2T ТУб-05-1587-84

Кеэдош й .
Углерод технический ГОСТ 7885-77
дня производства 
резины (сажа газовая  
канальная ДГ-ЮЭ)

И^н^рвнщзонна^рме^ 

С остав смеси см.вине

3. Производство пленок из ПВХ
3.1» Методом халанд- Поливинилхлорид ГОСТ 14332*78

рования суспензионный
Ш & б О Л
ПВХ-С-6358-М 
ПВХ-С-6359-U 
ПВХ-С-70 58-14 
ПВХ-С-7059-М
Поливинилхлорид
эмульсионный
марки ПВХ-Е-66П ГОСТ 14039-78
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Продолжение тебя.0.1

2 У  3 ______

Поливинилхлорид 
массовый марки

ТУб-01-678-76
М~64
Смола поливинилхло­
ридная хлорированная ОСТ 6-01-37-79
Суспензионный сопо­
лимер винилхлорида 
с винилацетатом 
марки ВЛ-IU ТУб-01-774-79

Dj js jk J jusjs ну.

Диоктилфтелег ДО* ГОСТ 6728-778
Дибутмяфталат ДГ* ГОСТ 8720-77Е
Д/октилстбациивт ДОС ГОСТ 8728-778
Пластификатор '{о стат­
ний ТУ6-06-1611-78
Опонсидированное рас-* 
Тггалыюе масло ТУ6-Ю-722-77

Стэ^идизаторн
Три (алкилфонил) фосфаты:
Стабилизатор фосфор- 
органический 
Форстаб K-20I.

ТУ6-09-4328-78

Три (алкилфения) 
фосфиты:

Полигярд (фосфит 
пф) ТУ6-02-б80-аз
Кальций стеариново­
кислый , I-водный 
(кальций с т е а р а т ) , ч

ТУб-09-4233-76

С теарат кальция 
технический ТУ6-14-722-76
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Процолхение табл.8Л

Цинк стеари ново-хи о- 
лый, смесевый, ч

Барий стеариновокис- 
лый
Стабилизатор ПВХ 
марки С-1^ч

Каамий стеариново- 
кислый (каамий с т е ­
ар ат )

Стабилизатор ПВХ 
марки C -I7g

Стояриновокислый 
каамий, ч

Эпоксиаированное 
масло растительное

Свинец (1 1 ) серно­
кислой
трехосновной, I-во д ­
ной форма Б

Свинец ( И )  стеари - 
новскислый

Свинец кремнекислый

Барий стеариновокис­
лый (барий с т е а р а т ) ,ч

Свинец стеяриновокис- 
лий авухосновной 
марки А

Стабилизатор ЕТС-70 
( цибутилмеркаптиа 
олова)

Барий капмий оловян- 
ggh С т а б и л и з а т о р

БарнЙ-кацмнЙ стеари - 
новокислий с о о сах - 
денный

ТУб-0 9 -3 5 6 7 -7 5  

ТУ6-09^4060-75

ТУ 6-09-3957-75

ТУ 6-09-7-76

ТУ 6-Ю -722-77

ТУ6-О9-4О90-75

Т У 6-09-4155-76 

ТУ 6-18-44-77

ТУ 6-09-281-75

ТУ 6-09-3928-75

ГДР, комбинат 
"Верхимнице Верке 
Буная

Австрия "БлвЬберр" 
Верг Берр "& *ион"

ТУ6 -0 9 -9 5 9 -8 0
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Продолжение т а б л .6 , I

2 т т

(бярий-кацмий с те ар ат } 
ВаСе-20

ч

Комплексные стабилиза­
торы

—

Лнтизк£И||пз1ьг

Дифонилпропян
технический ГОСТ I2I30-7G

$!£]&4*!15312ВУ
Смоли эпокгицно-циановыеГОСТ 1ОЬ07-84 
неотч^рждонные ОД-14»
'W-I6, :-Д-го
Пяоя*оид К -120 СИЛ "Рохм*

Блбиавкс 401 ФРГ

Спирты синтатичоские
ж ир м н я  ПСрВИЧНЫв
фракции СГ1б*С21

ГОСТ 23783-79

Кислота стеариновая 
техническая (стеярин)

ГОСТ 6484-64

Кислота стеари н овая ,ч . 
чца 1

ГОСТ 9419-78

Смазка силиконовая в 
аэрозольной упаковке ТУб-15-542-83

Глицерин дистиллиро­
ванный ГОСТ 6824-76

Масло веретенное ГОСТ 20799-75

Масло вазелиновое 
медицинское ГОСТ 3164-78

Воск Е ФРГ "Актиенге- 
пеяыиаф Д-б-700' 
Лосвич Хакен"

Воск ОР ФРГ
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Продолжение тайл.8 .1

«*<■»<
I 2 I

Воск полиэтиленовый 
Церезин 80 
Хостялуб Г-3

Хосталуб АРЕ-1-2 
Красите]! »j

Пигмент желтый проч­
ный
Ляк красный "КБ*
Лак рубиновый СК
Пигмент эелсний фта- 
лоиианиновый

ТУ6-05-1516-7?
ГОСТ 2488-79
"Химишеверке" 
Мюнхен
ОТТО Сер лох ер

ТУ6-14-615-81 
ГОСТ 8573-77 
ГОСТ 7436-74

ТУ6-14-408-76
Пигмент голубой фта- 
лсцианиновкЯ В ТУ6-14-2Ю-76
Углерод технический 
цля производства 
резины (сажа газе- 
ъая канальная Д1- 1UUJ ГОСТ 7885-77

Пигмент эолотисто- 
жептый прочный
Белиля свинцовые 
густотертые
Краситель голубой
Тинопол

ТУ6-14-744-78

ГОСТ 12287-77
ТУ29-02-070-78
По импорту 
Швейцария

ГОСТ 9808-84

Мел химический 
осажденный ГОСТ 8253-79

Едет*”"" и  рскр  м л
Каолин обогащенный 
для резинотехнических



I 
»~»

t
109

Продолжение табл.8Л

I 2

И nnaCTMACCOHWX и з д е ­
лий, искусственных 
ко* и тканей
Пэдий сернокислый

Микротальк для 
лакокрасочной и 
карандашной про­
мин лонности

3,2. Методом экструзии Поливинилхлорид сус­
пензионной марки 
ГШХ-С-70̂ У-А| или 
т х - с л о ы - н

■ } з : я & я з к м .

O f гизгти- 
t * *  и :  ;: *- Л -4 f * -l Д-7

On о *  + и pc p *>h»i n n

pactHT»: 1|>ЧОв waefo

?131*Л!;331£БУ.
СтИилипотор CKC 
K-2CII 1

Стеарат кальция тех­
нический
Кальций стеариново­
кислый, 1-водный 
(кальций стеарат),ч
Кальций стеариново- 
кислый 1-воцный
Стабилизатор ГШХ 
марки С-17 (кальций 
стеарат)
Цинк стеариновокис­
лый смесевой, ч

Пентаэритрит

ГОСТ 19600.84 

ГОСТ 3158-75

ГОСТ 19284-79

ГОСТ J4332-70 

ГОСТ 8728-77

ТУ6-Ю-722-77

ТУ08-УССР-192.0 

ТУ6-14-722-76

ТУ6-09-4 233-76

ТУ6-09-4104-75 

ТУ6-09-3 567-75



по
Окончание табл.8,1

г „ --------------------Г" Т

Модней н; я торы
Модификатор на осно­
ве полиалигобутадив- 
Нв и октамвтилтетрп- il_frtrt _  г„ лл 
циклосилакса.на ОгЛУТС ТУ38-403,16-62

П р и м е ч а н и е :  I. При приготовлении композиции на 
основе смолы ПВа вместо отдель­
н а  добавок могут использоваться 
стабилиэирующе-смаэивающие комп­
лексы

2. Примерные рецептуры композиций на 
основе смолы ПВХ для производства 
труб и пленок приведены в прило- 
хенинх П и 12.

9. ТРЕБОВАНИЯ К ПАРАМЕТРАМ ЭПЕРГОРВСУРСОВ
(элиорсшерпш, пар, вода, сытил всщух)

Т а б л и ц а  9.1. Техническая характеристика и тре­
бования к параметрам энергоресурсов

Наименование Техническая Требования к Примечажп
енергоресурсов характерис­

тика
параметрам

х 2 3 4

Электроэнергия Ток переменный Иагфчче|ш8
частота 50 Гц

Пар НасыценныЙ Давление Используется
ЭОО-оЫ кПа в проиэвод-
G00-300 кИа {Щ в п,вики
1000 кПа 
2200 кЛа



I l l

Вода производ­
ственная

Продолжение табл.

I____I _ 1

Оборотная 
(умягченная с 
доохлаидениеи)

Температура

Вода проиввод- Оборотная
стввнная (учягчонная)

Тгмпоратура

plUV-0
Общая жест­
кость
3,0 мг^ак* 

я
Колино отво 
нзпссой 
10 мг/л
”.Л И 1*1010 _
4 \А * -У а ) к  П а 

Температура
KJ5ST

Вода произвоц- Захоложенная ственная

Т е м п е р а т у р а

Е - Ж п0
pH—V—о
Общая жест­
кость
3,0 МЬЭШ

Количество

Температура

м г
Температура
{ 8 - t W
pfU7-8

Л

Использует­
ся в про­
изводствах 
изделий из 
реактоплас-
М х 4 * ’

Использует­
ся в про­
изводстве 
пленки ПВХ

Использует­
ся д ля  цс- 
О хяаждения 
оборотной 
в од и  и в ка­
честве хлацо- 
агента для 
охлакценил
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Окончание тайл,9.1

I

Сжатый воздух

т - — т ~ 3-— - -

ГОСТ 17433-80

Общая жест­
кость
2,0 мр.экв

Количество 
весей 
м г/лЮ

технологи­
ческого
оборудо­
вания

Класс за­
грязненности 
не ниже 3

10. НОРМА ЗАПАСОВ И СШДИРОВАНИЛ СПРЬЛ, 0CH0BHUX И 
ВСПОМОГАТЕЯЬНиХ МАТЕРИАЛОВ, ГОТОВОЛ ПРОДУКЦИЯ, 
HOPMA1MBU СКЛАДСКИХ ПОМЕЩОШЛ

Нормы запасов и складирования сырья и материалов могут быть 
ржаными в зависимости от форм поставки (повагонная поставка не­
посредственно от эавода-поставщика и нетранзитные грузы в не­
больших количествах, не обеспечивающих повагонную поставку,из 
центральных отраслевых баз и складов МТС), а также от типа 
производства.

В случае, если отсутствует договоренность по условиям пос­
тавки смолы ПВХ с заводов-изготовителей, при проектировании сле­
дует принимать поставку смолы (ИХ: 50Т, в железнодорожник цистер­
нах; - в контейнерах, - в мешках.

Указанные в т а б л .10.1 большие значения норм запаса сырья и 
материалов относятся к заводам:

а) имеющим широкую номенклатуру потребляемого сырья и мате­
риалов и связанным с большим числом поставщиков;

б) с небольшим объемом производства, когда партия сырья и 
материалов провисают потребности производства на период, преду­
смотренный нормами запаса.

Рекомендуется, где возможно, общезаводские и цеховые склады 
объединять*

В табл .ЮЛ и Ю.З приведены нормы паласов сырья и материалов 
по видам производства.



7 а б ж и и а 1 0 ,1 . Нормы запаса сырья и материалов в производстве 
изделия кз реактопластов

Надмеиовани© I Сырье и матепиа- ! Нормы запася в календарных днях
_ л i VU ( В и п Т ! — — —.— ■ ■■ ■ .......¥’складе } лы (вид тары! 

1
»\\*111
1\

Кассовое и крупносерийное
НГ’

i Серийное, мелкосерийное,11
1

производстве 1* единичное производство
■111
1

При поступле­ 1 При поступ- 11 При поступле-1 При поступ-
нии с отрас­ ! лёнии от * нии с отрас- { пении от

1 левых и цент­ » поставщика *
4 левых и цент- j  поставщика■1 1 рализованных 1\ 1

» рализованных i\t11
I1
1

баз и складов \t\
А

1
I\

баз и складов) 
НГС j

I
j _______ 2 1 3 ! 4

11» 5 j 6

Заводской 
склад сниья 
я материалов 
тарного хра­
нения

Пресспорошки в 
мешках и в мягких 
резинокордных кон 
тейнерах
Сте к л о вс л о кни стые 
прессматеркалы в 
мешках

10-15 20-25 15-20 25-30



Т а б л и ц а  Ю.2. Норма запаса хранения в цеховых кладовых производства
изделий из реактопластов

т
Наименование 1 
кладовой |

Наименование предметов ! 
хранения |

Норма запаса хранения в днях и удельная 
площадь

11\
\

1
\
\_____ — _______ ___  i

Массовое к крупно­
серийное производ­
ство

Серийное, мелко­
серийное, единич­
ное производство1 г 2 1 3 4

Кладовая прессмате- 
риалов

Кладовая таблеток

Пресспорогаки в мягких ре­
зино-кордных контейнерах 
и в мешках
Стекловолокнистые пресс- 
материалы а мешках
Таблетированные пресспороо- 
ки, таблетированные и бри-

1-2 2-3

кетированные волокниты и
стекловолокниты 1-2 2-3

Кладовая полуфабри­
катов

Отпрессованные и литые 
детали в таре 1-2 2-3

(деталей) для мех- 
обработки)
Кладовая готовых 
деталей
Кладовая прессформ

Готовые детали из реакто­
пластов в таре
Определяется в зависимости 
от количества, веса,габари­
тов и способа хранения.
Для укрупненных расчетов 1,6- 
-2,6 м2 общей площади на 
единицу прессового и литьевого 
оборудования

1-2 2-3



Окончание табл. Ю .2

I________________  { 2___________________ ! з________ | 4___________

Кладовая вспомогатель- Сказочные, обтирочные и 0 ,1-0,2  м2 на единицу прессового
ных материалов другие материалы *  литьевого оборудования

Т а б л и ц а  10.3. Нормы запасов сырья и материалов в производстве 
*руб и пленки из ПБХ

Склад

I

л—— -------------------—
I Сырье и материалы 
I Свиды тары.поступления)

*
I 2

7---- ------------------------------
| Нормы запасов в календарных днях

Крупнотоннажные произвоц- I Предприятия с неболь- 
ства, j  классов | шим объемом производ-

{ ства 1,П классов

При поступ­
лении с 
централизо- 

| ванных баз 
j докладов

iTC

-рм поступ­
ке mi и от 
поставщика

} При псступ-{При поступ- 
{ лении с [лении от 
} цен трал изо-{поставщика 
{ ванных баз {
I и складов $
S SfTC

Заводской схлад Порошкообразные:
сырья и материа- смола ПВХ, стабияиэа- 
лов тарного хра- торы и другиэ компо-

25-30 

1-2
сырья и материалев 
тарного храпения

нения

Цеховой склад

ненты в мешках и в 
мягких контейнерах

То хе

10-15

1-3

20-25

1-3

15-20

1-2



Окончание табл.Ю.З

I I 2________ \___________

Заводской силосный 
склад сырья

При цех о в уе силосные 
склады сырья

Порошкообразная смола ПЗХ в 
велеэнодорокных и автоцис­
тернах
Порошкообразная смола ПЗХ и 
композиция на основе смолы

Заводской склад Пластификаторы
ГЕ (тарного хране- (производство пленки из ПВХ)
ния)
Заводской склад 
П  (резервуарного 
хранения)

То хе

3 4 1 5—1..... ! 6

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

1-2 1-2 1-2 1-2

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

10-15 15-20 15-20 20-25
Но но менее 
емкости 
жея.дор. 
цистерны

П р и м е ч а н и е : I* Для цеховых складов сырья и материалов, входящих в
специализированные по переработке пластмасс предприятия, 
норма запаса составляет * сутки: для предприятий другого 
профиля эта норма составляет 2-3 суток.

2* Условия хранения сырья назначаются в соответствии с тре­
бованиями ГОСТов, ОСТов, ГУ на сырье.
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T a б л и ц а 10.4, Иормм запасся и складирования гото­
вой продукции в заводских и цеховых складах

Готовая продукция
Норма запаса в 
календарных днях

" г — ------ -

Примечание
заводской J цеховой 
склад { склад

1. Изделия из реакто- 
пластов (прессован­
ные, литьевые) в 
деревянных яшиках, 
картонных коробках 
и других видах упа­
ковки (см.подраздел

2. Тру*ы и*» №  гугнив 
•  гакмглх и Суетах

3. Тру'ц щл fb / ro-tr/po*
ВМН11||в r'llif* И
бухтах и на

4. Плвнка ПВХ в руной*.

5-10 1-3

10-16 * ’

5 - Р
5-10

к) Для от«гитих 
1-3 склвдов, в случав 

закрытых складов 
норму запаса сле­
дует принимать 

1-2 Ш  для пленки

1-2

П р и м е ч а н и е :  Тип заводского уклада готоаой продукции 
(навис. открытый, накрытый, отчпливломнЙ 
и т . д . )  определяется условиями хранения 
в соответствии с ГООГ, ОСТ или ТУ на 
готовые изделия.

Нормативные нагрузки на 1 м2 полезной площади складов ко­
леблются в зависимости от складируемых материалов, вида торы 
и способа хранения.

При определении площади складских помещений следует принимать 
нормативные нагрузки на 1 м2 полезной площади с учетом рекоменду­
емой высоты укладки при использовании различных подъемно-транс­
портных средств, приведенных в табл .Ю .5,

Технические параметры среды и требования к строительным 
конструкциям складских зданий приведены в табл .Ю .6,

Технические требования к полам с к л а д с к и х  помещений долины 
быть обусловлены способом складирования* используомдеи сред­
ствами механизации транспортно-складских операций*



Т а б л и ц а  10,5, Нормативная нагрузка в тоннах на 
коэффициент использования площади

Назначение склада Складируемые} Вид тары Ьпособ
материалы J (упаковки) (хранения

1
\

I 2 t1

Склад сырья тар-» Порооксо^ряп-
ного хранения ные и грпнулм-

г рованные фено­
пласты и лунно 
пласты (произ­
водство изде­
лий из реек- 
топластов)

Mrmikh *умакнт  Стеллаж 
или поли^тило- полочный, 
ноине еес.ом штабель 
<•* иг на под-

Контейноры 
мягкие специа­
лизированные 
типа:
М К-Ы 1,5 *3 ,0 ),

ГЗоОх iS^Ox ( 1200*
*2450) мм;
МК-2-(0,5*1,5) 
габариты 
70С^700х(3504 
* 1 2 э 0 )  мм ;

МК-3-3,0
габариты
й »

Штабель 
в 2 яру­
са

Контейнеры 
мягкие специ­
ализированные 
разового 1юль- 
зования UKP-M,

Штабель 
в 2 яру­
са
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1 м2 полезной площади склада и

Нормативная нагрузка в тоннах на 1 м2 
полезной площади склада при высоте 
укладки, к

Коэффициент исполь­
зования площади

I г 4 6 8 10

1

при на­
польной 
транс­
порте

!

При ис- 
польяопа- 
нии с та -  
ци о парных 
подъочмо- 
транспорт- 
них средств

б ~ " б 7 8 9 10 "1 Г . "  '
12

т тт 1 ,30 2 ,1 5 3 ,0 0 4 .0 0 ,3 -0 ,4 0 ,4 - 0 ,5
0 ,4 5 0 ,9 0 1 .9 - - -

0 ,4 6 0 .9 4» т .
0 ,3 -0 ,4 0 ,4 - 0 ,5

0 ,6 1.2 0 ,3 -0 ,4 0 ,4 -0 ,5
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i---------------Г 2 i 3

Склад гото­
вой продукции

Смола ПВХ, стпби- Мелки бумажные Стел-
лизаторн, мелкие 
ксмпснонты (произ­
водство труб и 
пленок из ПВХ)

или полиэтиле­
новые весом 27 
кг на поддонпх 
габариты 
1200x000x1100мм

лаж
ПОЛОЧ­
НЫЙ ,
шта­
бель

Контейнеры 
мягкие специа- 
лизированш*

Шта­
бель в 
2 яруса 
(в рас­
чете на 
свинцо­
вые
стаби­
лизато­
ры)

Отпрессованные 
и литые детали
в том числе; 
весом до IGO,Or

Метки бумажные 
ь ящичном под­
доне

Поддон 
на под­
дон

весом до 1,0 кг Коробки кар­
тонные на 
поддонах

Стел­
лаж
полоч­
ный

весом до 2,0 кг Ящики картон­
ные на поддо­
нах

То же

т
вессм до 3*0 кг Ящики деревян­

ные на поддо­
нах

Отпрессованные 
и литые детали 
(кладовая дета­
лей)

Оборотная та­
ра пластмас­
совая

Механи­
зирован­
ный
стеллаж
элеватор'
ного
типа

Трубы из ПВХ

* 4 8 3 8  -

Рама из дере­
вянных брусков 
габариты: 
бОООхооОхбоОмм

Пакет 
из труб 
длиной



Продолжение таб л .10.5

- 1,31 2 ,4 5  3 ,23  4 ,1  0 ,3 -0 ,4 0,4-0,1

0 ,47

0 ,70

0,94 1,88 

1,4 - 0 ,3 -0 ,4 0 ,4 - 0 ,б

0 ,1 5 0 ,3 0 ,6 0 .9 - - 0 ,3 -0 ,4 0 ,4 - 0 ,5

0 ,2 0 ,4 0,8 1 ,2 1.6 2 .0 0 .3 -0 ,4 0 ,4 - 0 ,б

0,16 0,32 0,64 0,96 1,28 1,60 0 ,3 -0 ,4 0 ,4 - 0 ,б

0 ,2 0 ,4 0 ,8 0 ,2 1 .6 2 ,0 0 ,3 -0 ,4 0 ,4 - 0 ,б

0 ,5 -1 ,0 - - *» - - 0 ,3 -0 ,4 -

0,14 - 0,424

т »
- - - 0 ,4 0 .4
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j ~ ________ i _ _ ) " _____ U ’ ___5..............4

Д 63-75 uu Рама из деревян­
ных брусков 
габариты: 
6000*1060x1060 мм

Пакет из 
120 труб 
длиной

Д 90 мм Рама из дере­
вянных брусков 
габариты: 
6000x1000x1000мм

Пакет из 
100 труб 
длиной 
о м

Д ПО uu Рама из дере­
вянных брусков 
габариты 
6000x980x980 мм

Пакет из 
64 труб 
длиной 
о м

Д 125 uu Рама из дере­
вянных брусков 
габариты:
О00x975*§75 мм

Пакет из 
49 труб 
длиной 
о м

Д 140 uu Рама из дере­
вянных брусков 
габариту: 
0000x940x940 мм

Пакет из 
36 труб 
длиной бм

Д ICO uu Рама из дере­
вянных брусков,

б5Е ^ э5 & 9 0 0  мм

Пакет из 
25 труб, 
длиной бм

Д 180 uu Рама из дере­
вянных брусков,

6000х1086хЮ00мм

Пакет из 
25 труб 
длиной бм

Д 200 uu Рама из дере­
вянных брусков,

Ео$Ох100б*1000мм

Пакет из 
16 труб 
длиной бм

Д 225 мм Рама из дере­
вянных брусков, 
габариты:
600Ох 1 ОсДе I000мм

Пакет из 
16 труб 
длиной бм

Д 250 мм Рама из дере­
вянных брусков, 
габариты: 
бОООШООх 1100мм

Пакет из 
16 труб 
длиной 6м



1 2 3
Продолжение тебя.10.5

I 8 9  I Ю I.1.1 . 1 1 2

0 , 4 0 , 4

0 , 4 0 . 4

0 , 4 0 . 4

0 , 4 0 , 4

0 , 4 0 , 4

0 , 4 0 , 4

0 , 4 0 , 4

0 . 4 0 . 4

0 , 4 0 . 4

0 , 4 0 , 4

0 , 1 5

0 , 1 8

0 , 1 7

0 , 1 6

0 , 1 6

0 , 1 6

0 , 1 7

0 , 1 5

0 , 1 7

0 , 1 9

0 , 4 5 0

Гзм
0 , 5 4 0

Г з м

0 , 5 1 0

Ш и

0 , 4 0 0

Ш и

0 , 4 0 0

Ши
0 , 4 5 0

Ш и

0 , 5 1 0

Г з  „

0 , 4 5 0

Ш и

0 , 5 1 0

Ши
0 , 5 7 0
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2 J. îsjzrzi: 4

Д 280 им Рама из дере­
вянных брусков, 
габариты 
6000x940x940 мм

Пакет из 
9 труб 
длиной 6 м

Д 315 ми Рама из дере­
вянных брусков, 
габариты
6000х1045x1045мм

Пакет из 
9 труб 
Двиной 6 м

Трубы из ПВХ 
гофрирован­
ные дренажные 
Д I 1 0 4 1 6 0  мм

Барабан 
Д 2500 мм 
2*2700 мм

Стеллаж 
32,5x2,5х 
х2,Ь м
21 барабан 
на стелла­
же (бара­
баны в 
два яруса)

Трубы из ПВХ 
гофрированные 
дренажные в
Ш ь  ии

Бухта, наружный диаметр I м, 
ширина 0,4 м

Стеллаж

?!<&;в стелла­
же о два 
яруса)

Д 904160 мм Бухта, наружный 
диаметр 2.0 м 
ширина 0,4 м

Стеллаж 
5.5x1,0хк!.80м
(10 бухт 
в стелла­
же), в два 
яруса

Пленка ИВХ# 
в т,ч.
кесткая-руло- 
ны б200-Ь00мм, 
ДЛИНОЙ
1000+1250 мм;

Ящики деревян­
ные на поддонах, 
габариты: 
1200x800x1100 мм

Штабель 
в 2 йруса

мягкая-ручо- 
ны 6 170-300ммimu.

Обрешетка кпр- 
,касно-шитовая 
разборная

Штабель

П р и м е ч а н и е :  Нормативная загрузка от гладких
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Окончание табл.10.5

7 о” 9 ~(Г~" и 12

0,16 - 0,480
КЗ*

- 0,4 0,4

0,18 - 0,540
Ш ы

0,4 0,4

• 0,09 — — — 0,4 0,4

0,07 0,4 0,4

0,084 - 0,4 0,4

до 1,35м до2,7м - - 0,25-0,35 0,35-0,45
0,30 0,60

0,35 0,7 - 0,25-0,35 0,35-0,45

труб рассчитана по тяжелому типу труб
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Т а б л и ц а  Ю.6. Требования к параметрам

Наименование
склада

—— — — —
Складируемые мате­
риалы и изделия

Г ---  ----- ~  —
Требования к пара­
метрам производст­
венной среды
темпера- | относи- 

! тура, » тельная 
Oq \ влаж-

(хояоцный j H0STb* 
период) j *

I 2 „3__  L

Заводские 
склады сырья» 
материалов 
(закрытые и 
открытые)

Пород кообразные 
и гранулирован­
ные реактоплас­
ты, порошкообоаэ- 
ная смола, ПВХ» 
стабилизаторы и 
другие материа­
лы в мешках и 
мягких контейне­
рах

не отап­
ливаемые

Заводские 
склады готовой 
продукции 
(закрытые)

Изделия из ре- 
акголластов

Заводские 
склады готовой 
продукции 
(навесы)

Трубы из ПВХ 
гладкие и гоф­
рированные 
дренажные
Пленки из ПВХ
Трубы иэПВХ 
гладкие и гоф­
рированные 
дренажные

не отап­
ливаемые»

То же

П ри ы а ч а н и е: Для одноэтажных знаний и верхних 
верхнего этап а минимальная высота 
в остальных случаях - между отметками
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среды и строительным конструкциям

Допускаемое 
число этажей

Степень
огне­

стойко­
сти

Допускаемая площадь 
этажа между противо­
пожарными стонами,м2

одноэтаж­
ные

много­
этажные 
шириной 
до 60 м

______ 5_______ — _(L----- 1____ 2____ ___ 0___

одноэтажные П не ограни­
чиваются

при кате
г е ш : Е '

многоэтажные 
(до 6 этажей)

п для двух
й й “ "

многоэтажные 
с укрупненной 
сеткой колонн 
верхнего эта­
же

п для трех 
и более 
этакой;
при »а-
т е и
ограни­
чиваются

Строительная
характеристика

Шири- Шаг ы̂со*
! на ко- та
| пролезлони,атака, 
I та, м м ; м
5 I

Г1 п

одноэтажные

.1_2—I-IQ—JLII_
9 6 ;1 2  7 ,2

не ограни­
чиваются

12

18

24

18;24 6 ;12

8 .4

9 .6

10,8
12,6
14,4
16,2
18,0

7 ,2
8 .4
9 .6

10,8

одноэтажные 18,-24

этажей многоэтажных зданий с укрупненной сеткой колонн 
этажа дана до низа несущих строительных конструкций, 
чистого пола смежных этамей

6 ;1 2  7 ,2 ; 
8 .4  
9 ,6 ;  

10,8



Расчет площадей заводских складов следует выполнять по 
методике, приведенной в "Общесоюзных нормах технологического 
проектирования общезаводских складов предприятий машинострое­
ния! приборостроения и металлообработки” 0НТП-01-86.

Проектировала складов сырья и готовой продукции следует 
осуществлять в соответствии со СНиП "Складские здания и соо­
ружения общего назначения*1. "Отделочные покрытия строитель­

ных конструкций".
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I I .  КАТЕГОРИИ ПРОИЗВОДСТВ ПО ВЗПЛИЮП, B3F!iDO- 
ПОЖАГИОЯ И ПОЖАРНОЙ ОПАСНОСТИ, КЛАССН ЗОН, 
САНИТАРНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ, ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ

И Л . Категории производств, классы п о и , группы 
производственных процоссов

Категории производств (помещений) по взрывной* взрыво- 
пожарной и попарной опасности в зависимости от характеристики 
обращающихся в производстве материалов следует определять, 
руководствуясь СНиП "Производственные здания промышленных 
предприятий"* определение категорий пгмящений и зданий по 
взрывопожарной и пожарной опасности - по

«БД СССР
Классы зон следует примешать в соответствии с "Правилами 

устройствч 3 1 0 КГ] пу^та»гг'к* 1СУП* раздет 7 "Электрооборудо­
вание спв’гмчльммх у стан о во к ".

Категории и классы зон производственных помещений, отде­
лений и участков производств по переработке пластмасс должны 
соответствовать действующим по министерствам перечням произ­
водств по категориям и классам.

Группы производственных процессов в зависимости от сани­
тарной характеристики процессов следует принимать в соответ­
ствии со СНиП "Вспомогательные здания и помещения промиолон­

ных предприятий".
Категорию работ по сложности, а также класс опасности 

веществ, следует принимать в соответствии с ГОСТ 12.1.005-76. 
"Воздух рабочей зоны. Общие санитарно-гигиенические требова­
ния" и ГОСТ 12Л .000-76 "Вредные вещества. Классификация и 
общие требования безопасности".



130
Т а б л и ц а  ПЛ« Группа производственных процессов по 

видам переработки

Наименование процессов 
производства и помещений

Группа 
произ­
водст­
венных 
процес- |
СОВ |

Вредные
воздействия

" Т  г — — Z11JtZIZZI
Производство изделий иэ реактопластов 

методом горячего формования
Прессование 36 Фенол, формаль­

дегид
Термообработка 36 Фенол» избытки 

тепла
Мехобработка, сборка, 
упаковка 16

Пыль фонопластов 
и аминопластов

Переработка отходов 
(дробление) 16

Пыль фенопластов 
и аминопластов

Подготовка сырья (раста- 
риванне и таблетнрование) 36

Ф енол, ф ормаль­
д е ги д , пыль 
фенопластов и 
аминопластов

Склад сырья 36 То же

Склад готовой продукции - -
Склад форм - -
Кладовая арматуры - -
Испытание готовой продукции 1а Фенол, формаль­

дегид,
Кладовая отходов - -

Производство изделий на реактопластов 
методом литья под давлением

Литье под давлением 36 Фенол, формаль­
дегид

Термообработка 36 Фенол, избытки 
тепла
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Продолкение табл .IIЛ

Мехобработка, сборка,
комплектовка 1б Пыль феноплас­

тов и амино-

Декорирование (печать) 16
пластов 
Органические 
растворители, 
пасты пигмен­
тов

Переработка отходов 
( дробление) 16

Пыль феноплас­
тов и амино­
пластов

Подготовка сырья 
(рпстаривание;

36 Фенол, формаль­
дегид, пыль 
Фенопластов и 
аминопластов

Склад сырья 36 То «е
Склад готовой продукции - -
Склад ферм - -
Испытание готовой 
продукции U

Фенол, формаль­
дегид

Кладовая отходов .

Производство труб из NBX методом окструзии
Экструзия труб Эб Хлористой пинил, 

хлористый водород
Подготовка композиции 36 Хлористый пинил, 

хлористый подород, 
соединения свинца

Подготовка сырья, расте­
ри ванне смолы ilBX 16 Пыль смолы 11ВХ

Растаривание стабилизаторов, 
наполнителей, пигментов 1б

Пыль стабилиза­
торов , наполни­
телей, пигментов

36 Соединения свин­
ца (в случае 
растеризация 
свиннош/х стаби- 
яизаторон)

Переработка отходов 
(дробление, гранулирование) Зб

Хлористый пинил, 
хлористый водород

Склад сырья 16 Пыль смолы ПБХ



ш
Окончание TeOff.lI Л

i г 2 Г
1

з

Склад готовой продукции - -

Испытание готовой продукции 1а Хлористый водород

Кладовая отходов - -
Производство пленок ПВХ методом каландрования

Производство пленок ПВХ, 
(зкетрузия, вальцевание, 
каландрованне)

36 Хлористый винил, 
хлористый водород

Подготовка композиции Зб Хлористый винил, 
хлористый водород, 
соединения свинца

Подготовка сырья, 
рестариванне смолы Пол 16 Пыль смолы ПВХ
Растери ванне стабилизаторов, 
наполнителей, пигментов, 
пластификаторов

16 Пыль стабилизаторов, 
наполнителей, пиг­
ментом, пары пласти­
фикаторов

36 Соединения свинца 
(в случае растари- 
вания свинцовых 
стабилизаторов)

Переработка отходов 
(резка, вальцевание)

Зб Хлористый винил, 
хлористый водород

Склад сырья 16 Пыль смолы ПВХ

Склад готовой продукции - -

Испытание готовой продукции 1а Хлористый водород

Кладовая отходов • -

11 р н и м  в н м :  I . ь графе 2 приведены группы проия-
водствинных процессов в соответствии 
со СНи11 2,ОУ.04-в? "Административные 
и бытовые здания"

2. Группу производственного процесса 
работающих неотапливаемых складов 
сырья и готовой продукции следует 
принимать 2г.
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3* При размещении различных процессов 
производства в одном помещении не­
обходимо группу производственных 
процессов принимать по наиболее 
вредным условиям производства,

4, Группу производственных процессов 
вспомогательных рабочих, обслужи­
вающих основное производство по функ­
циям: наладочной, технического обслу­
живания, транспортной, хозяйственно- 
бытовой, контрольной, необходимо при­
нимать по условиям работы основного 
производства

11,2, Техника безопасности, промсанитария и пожарная 
безопасность

При проектировании производства по переработке пластмасс 
необходимо соблюдать требования ГОСТов системы стандартов
б е э с га с н е с ти  тр у д а .

При резании вопросов техники безопасности и промсанита- 
рии следует учитывать наличие кредит веществ в воздухе рабо­
чей зоны и обеспечивать максимально возможное исключение кон­

такта обслуживающего персонала с вредными веществами. Нормы 

Bbtfpoca вредных веществ и рекомендации по их обезвреживанию 
приведены в разделе 14 табл.14.2.

Для создания нормальных санитарно-гигиенических условий 
труда в цехах по переработке пластмасс необходимы:

- общеобменная приточно-вытяжная вентиляция и местные от­

сосы от мест фиксированного выделения вредностей;

- ограждение всех движущихся и вращающихся частей обору­

дования;
-  освещенность на рабочих местах в соответствии с разря­

дами зрительных работ, определяемыми по СНиП "Естественное и 

искусственное освещение", а также в соответствии с "Нормами 
искусственного освещения цехов по переработке пластмасс",
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ВСН 51-84, разработанными ВНИИ0Г г .Ленинград, г.Иваново;

- обеспечение уровней звукового давления на рабочих мес­
тах в соответствии с ГОСТ 12,1,003-83, "Шум, Общие требова­
ния безопасности". Мероприятия по снижению уровней звуково­
го давления при проектировании следует принимать в соответ­
ствии с "Рекомендациями по снижению лума в цохах литья» 
экструзии и прессования полимерных материалов"» ВНИИОТ г.Ле­
нин грлд, 1982г.»

- максимально возможная степень механизации и автомати­
зации производственных процессов;

- проектирование технологических процессов с учетом не­

допустимости пересечения производственных потоков;
- грозозащита и защита от статического электричества в 

соответствии с "Инструкцией по проектированию и устройству 
ыопниезащиты зданий и сооружений" СН 305-77 и "Правилами 
защиты от статического электричества в производствах хими­
ческой, нефтехимической и нефтеперерабатывающей промышлен­
ности";

- обеспечение работающих комплексом бытовых помещений в 
соответствии с группой производственных процессов, а также 
средствами индивидуальной защиты от воздействия вредных ве­
ществ и факторов (спецодежда, спецобувь, спецпитание, сред­
ства защити от шума н т .п .) .

Проекты производств должны разрабатываться с учетом 
противопожарных норм СИиП"Противопокарные нормы проектирова­
ния зданий и сооружений".

Автоматическая пожарная сигнализация в зданиях и помеще­
ниях должна предусматриваться согласно требованиям соответст­
вующих глав СНиП и указаний министерств в части устройства 
пожарной сигнализации.

Защита зданий и сооружений системами автоматического 
пожаротушения должна осуществляться в соответствии с "Переч­
нем зданий и помещений объектов народного хозяйства СССР, 
подлежащих оборудованию автоматическими средствами пожаро- 
туп ения и автоматической пожарной сигнализацией" по мини­
стерствам, а также в соответствии со СНиП "Пожарная автоматика 
зданий и сооружений".
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12. СПЕЦИАЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ 
ПРОЦЕССОВ К ЗДАНИЯМ, СООРУЖЕНИЯМ И 

ОБОРУДОВАНИЕ
При проектировании технологической части производства,а 

также при разработке технологических заданий на проектиро­
вание смежных частей, необходимо руководствоваться строитель­
ными нормами и правилами (СНиП), инструкциями и указаниями 
по строительному проектированию, государственными стандартами, 
а также ведомственными нормативными документами.

Параметры зданий должны приниматься согласно СНиП "Произ­
водственные здания промизленных предприятий".

В приложении 13 приведены для справок основные требования 
к строительным конструкциям.

Во всех помещениях категории "В" уборку пола и стен сле­
дует выполнять влажно-сухим способом с применением промил- 
ленных пылесосов и пнлососноподчетачьммх машин. В складах 
сырья, готовой продукции и п складах форм уборка должна осу­
ществляться сухим способом.

Ввиду отсутствия пылеуборочного оборудования во вэрыоо- 
зящищенном исполнении для помещений категории "Б" следует пре­
дусматривать централизованные вакуумные пылеуборочные установ­
ки, включающие вакуумные гаэодувки или насосы, циклоны, филь­
тры и систему коммуникаций.

Механические воздействия на полы от транспорта в большин­
стве помещений носят умеренный характер. Требования к грузо­
подъемным средствам, нагрузки на полы, а такае специальные 
требования к конструкции полов приведены в табл.12Л ,

Выбор фундаментов для установки технологического оборудо­
вания следует производить с учетом требований, указанных в пас­
порте оборудования.



Т а б л  и ц а 12.1. Требования к конструкции пола и рекомендуемые 
грузоподъемные средства

ляименовяняе 
отделений, 
участков« 
помещений

I1
\

\It
\III
iII

\
\
х
\I1
Iт»

I . I .  Отделе­
ние прес­
сования

1 . 2 . Участок 
тебдотиро­
вания

Технологические требования к конструкции пода
стой- * 
кость 
к наг­
рева­
нию 
пола 
до
темпе­
рату­
ру.1UVС°С

стой­
кость 
к воз­
дейст­
вию на 
пол 
воды 
и
раст­
воре в 
нейт­
раль­
ней 
реак­
ции

стой­
кость 
к воз­
дейст­
вию на
ПОЛ
мине­
раль­
ных
масел
и
эмуль­
сий из 
них

} стой- 
! кость 
I к воз- 
| дейст- 
| вию на 
1 пол 
[ орга­
на че-
I ских
» рает-
\I 1 1 
\
I
у-г I 
X4»

в ори- 
телей

{беяиск-
ровссть

диплект-J беспыль 
ричность1 ность,

»трудо- 
}емкость 
»очист- 
i ки
>(малая)

I

Удельное 
давление 
от сосре­
доточен­
ных наг- 
рузок 
кг/см2 
не бо­
лее

-V-
I\Ii
хt
\
XII11
I1
X
\
XIIII1II

Рекомендуемые
грузоподъемные
средства

4— —II т г\
4______ I X .

I . Производство изделий иг* реактопластов 
+ + + _ +  -  + 5о х) Подвесные кра­

ны и электро- 
тали, гр у зо ­
подъемность

+ - - + -  + 50



I £ ___j 3 I 4 j 5 1 6

1.3. Участок под­
готовки стек- 
«оволокнита - +

1.4. Участок мех-
обработки - +

1.5. Участок гал­
товки -  ♦

1.6. Участок склей- 
ки к сборки
«зцвлий - +

1.7. Участок пере­
работки отхо­
дов реакто-
сяастов -  +

+

+ ♦

2.6. Кладовая
пресспорощков- - - ♦

1.9. Участок рас-
таривания -  ♦  - *

I ЛО^Кччдовач
прессиятериа- 
лов (стек 'ю -
волокни.га) -  -  ♦

Продолжение табл.12Л
----- S---
8 ! ® 1 1C

♦ 50

50 -

♦ 50

т 50

♦ 50

Электроталь, 
грузоподъем­
ность I т

+ 50

♦ 50 Подвесные кра- 
иы,эчектротали 
fpvaono^beM- 
ность I т



I T 2 1 3
J _____)___ * 4 ! 6

1 .11. Кладовая готовой 
продукции

1 .12. Кладовая вспомо­
гательных мате­
риалов

1.13. Кладовая пресс- 
йорм и инстру­
мента

2. Производство труб из ПВХ

2.1. Участок раста- 
ривания смолы

2.2. Участок раста- 
рквания стеара­
тов (взрывоопас­
ных компонентов)

2.3. Участок раста- 
ривания свинцо­
вых стабилизато­
ров

Продолжение табл.12.1

6 1 9 
■ . ■ ■ . .. .. . ! ю

50
Опорные краны -  
штабелеры, грузо­
подъемность 
0 ,5 - 1 ,0  т

50

100

*/  Подвесные краны,
эяектротатги, ^
£р£ЗСПОДЪвМНОСТЪ g

♦  50
Подвесные краны, 
электротали, 
грузоподъемность 
I т

+ 50

Подвесные краны,
звектротали ,
рзузоподъемность

+ 50 То ке



Продолжение табл.12Л

V п  * I а  % с  I л  '| -  | О I О | О I I
\ 8 | 9 \

\

-  ЛXv> 1

2.4. Участок дозиро­
вания - ♦  - ♦ * ♦ 50

2.5. Участок смеае- 
ни я — ♦  — ♦ т 50 _

2,6. Участок произ­
водства труб ♦  ♦  ♦ - ♦ — ♦ 50

Подвесные краны, 
опорные краны, 
внехтротали, 
^р^эопо дъе мно ст ь
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2 .7 . Участок нанесе­
ния оац:итно- 
^к?ьтр;.тэшего 
материала

— ♦  — — ♦ — 50 То кв, грузоподъ­
емность Т-о т

2.8. Участок перера­
ботки отходов - ♦  - «■ ♦ — ♦ 50

Подвесные краны, 
эвектротали .гр у зо ­
подъемность 1 т

2.9. Участок гидро­
статических 
испытаний ♦  ♦  ♦ - ♦ - » 50 То ке

3,. Производство щенок кз Ш т годом калам дро занял
3.1 . Участок расте­

ривали я смолы ПВХ - ♦  - - ♦ - ♦ 5С То кв, гууэоподъ- 
емкость 1 т



3 .2 . Участок раста- 
ривэдия сыпучих 
компонентов

3 .3 . Участок раста- 
ривнния «каких 
компонентов

3 .4 . Участок дози­
рован;:*

3 .3 .  Участок приго­
товления сус­
пензий

3 .6 . Участок смеше­
ния компонентов

3 .7 . Отделение плас­
тикации

3 .8 . Отделение ка­
ландровая

Продолжение табл.12.1

{ 9 * 9 J 10

Подвесине краны.
♦ 50 электротали,

рруэоподъемность

♦ 50
То же, грузоподъ­
емность 1 т

♦ 50 -

♦ 50

+ 50

♦ 100 Подвесные и опорные 
краны, грузоподъем­
ность 3-5 т

+ 100 То же, грузоподъем­
ность 3-5 т



Окончание табл Л2.1

1 I 2 } J  } 4 }1 5

г

7 \ 
< 8 ! 1 ~ п

10

3.9. Отделение кон- 
фе кционировання, 
контроля и упа­
ковки

- 4 - ♦ 4 50 Подвесные и опорные 
краны грузоподъем­
ность 3-5 т

3.10.Отделение кеши­
рования и дуб­
лирования 4 4 4 4 4 100

То же, грузоподъем­
ность 3-5 т

3 .II.Отделение пере­
работки отходов • 4 - - ♦ - 4 50 То ке, грузоподъем­

ность I т

3.13.Тепловая стан­
ция 4- 4 4- - 4 - - 50 То же, грузоподъем­

ность до 3 т

3.13.Участок раста- 
рквакия свинцо­
вых стабилизато­
ров 4 4 50

То же, грузоподъем­
ность I т

4. Производство пленок кв ПВХ методом экструзии
4 .U
4.6 Си.пункты 3.1 ♦  3#6 настоящей таблицы
4 .? , Отделение экст­

рузии 4  4  4 - 4 50
То ке, грузоподъем­
ность 1-3 т

4 .6*
4.9 См.пункты ЗЛ1 43.13 настоящей таблицы
х) Грузоподъемность средств механизации зависит от веса прессформ я уточняется при 

проектировании
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Отцеяену1я и участки производств по переработке пластмасс 

следует размещать в отдельных, изолированных друг от друга 

помещениях, если осуществляемые в них операции технологиче­

ского процесса требуют отнесения этих помещений к различным 

категориям по покаро-и взрывоопасности, а такие в случае, 

если эти процессы по санитарной характеристике относятся к 

различным группам производственных процессов.

Возможно размещение в одном помещении производств с раз­

личными группами производственных процессов при условии вы­

полнения специальных мероприятий, направленных на предотвра­

щение воздействия более вредных веществ на работающих, не 
связанных с этими веществами.

При разработке планировочных решений по размещению основ­
ных производственных и вспомогательные отделений и участков 
следует руководствоваться принципом оптимизации технологиче­

ски х , трпнепортннх и людских потоков. При этом допускается 

предусматривать проход работающих во вспомогательные (бытовые) 

помещения через помещения с вредными выделениями, если длина 

пути через эти помещения не превмпает 100м.
В случае организации производства по переработке пласт­

масс в составе предприятий другого профиля участки производств 

1,П классов с годовым объемом переработки до 500 т (для про­

изводства изделий из реяктопластов) и 3000-6000 т (для про­
изводств труб и пленок из ПЗХ) могут размещаться в одном по­
мещении, изолированном от других помещений капитальными сте­
нами.

При размещении производства изделий из реактопластов и- 

труб из ПВХ о многоэтажных зданиях их можно размещать на вто­

ром и вьие этажах при условии соблюдения допустимой удельной
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нагрузки на поя с учетом требований СНиП "Производственные 

здания промыляонних предприятий" и ПУЭ.

Возможные совмещения производственных подразделений при* 

ведены в табл,12.2,

Т а б л и ц а  12,2. Возможные совмещения производ­
ственных подразделений

Наименование отделений, 
участков

-

У  Возможные совмощония 

'  I 2

I , Производство изделий

I . I .  Участок рястлривания
(в одном помещении могут 
растериваться все пресо- 
матерналы с выделением 
боксов для различных по 
цвету материалов)

1*2, Участок тяблегирования 
(мая (рыаосг.асных пресс- 
материалов)

1 .3 . Участки и отделения 
прессования

1.4 . Участок мехобработки

1.5 . Участок термообработки

1 .5 . Участок ремонта 
прессформ

1 .7 , Участок переработки 
отходов

из реактопяастоп

С учпстком загрузки сырья 
(в систему непрерывного 
трлн г порт о ) ;
с участком переработки 
отходов для производств 
1,П классов

С участком рястариняния 
и переработки отходов для 
проимпедеге 1,П классов

С участками и отделениями 
литья под давлениям (реан- 
тоиластов);
участком термообработки

С участком сборки и упз- 
коики;
с участком галтовки (воли 
приняты мори по щ у мо г л jin е - 
ниш);

участком цекорироппнил 
ез применения раствори­

телей)
С основным производством

С помещением дежурного 
персонала

С участком см**пения(если 
по технологическому про­
цессу допускается изго­
товление изделий с добав­
лением измельченных отходов) 
с участком растарквэния 
сырья
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Окончание табл.12.2

т ------- 7

2. Производство труб и пленок из ПВХ
2 .1 . Участок растаризания 

смолы ПВХ
С участком растарнвания 
невзрывоопасных сыпучих 
компонентов, относящих­
ся к Ш и нике_кла
ш ‘. т а °

“гос?ссу

2.2. Участок растарнвания 
сыпучих компонентов 
(кроме взрывоопасных и 
относящихся ко 2-му 
классу опасности)

2.3 . Участок растаривания 
жидких компонентов

2.4 . Участок дозирования
2 .5 . Участок смоления
2 .6 . Отделение изготовления 

груб

2 .7 , Отделение нанесения Э2М

2.8 , Отделение пластикации

2 .9 , Отделение каландрования

2 . Ю,Отделение ка-чирования 
и дублирования

2 .П оявлен и е конЛекциони- 
рования, контроля и 
упаковки

2 ,12 .Отделение экструоии 
пленки

2 J3 .Участок испытаний 
* готовой продукции

2 ,1 4 ,Отделение переработки 
отходов

С участком растаривания 
смолы ПВХ

С участком приготовления 
суспензий, паст
С участком смешения
См.п.2.4

С участком гранулирования; 
с отделением нанесения эа- 
:итно-фильтрующего материала
3*М)

См.п.2.0

С участком смешения; 
с отделением каландрования
См.п.2.8;
с отделением кеширования и 
дублирования

См,п.2.9

С участком гранулирования

С сырьевой лабораторией
В производстве пленки отхо­
ды могут перерабатываться 
на оборудовании, выпускаю­
щем основную продукцию
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П р и м е ч а н и е :  Участок испытаний готовой проекции
предусматривается в составе производ­
ства при изготовлении труб, если 
производство организуется в составе 
специализированного предприятия.
Для остальных видов переработки ис­
пытания готовой продукции долями 
производиться централизованно службами

13, УРОВЕНЬ АВТОЫАМЗАЦИИ И lffiXAJBQAl$fii
ПРОИЗВОДСТВ

13Л . Уровень и степень автоматизации (механизации к 
автоматизации) производств

Одними из основных показателей, характеризующих техниче­

ский уровень проектируемого производства, являются уровень и 
степень автоматизации производства, уровень и степень автома­

тизации и механизации производства, которые определяются в 

соответствии с "Цвтодячвскими указаниями по оценив степени 

и уровня автоматизации произволетел, предусматриваемой в про­

ектах на строительство новых, реконструкции к техническое пе­

ревооружение действующих предприятий", утвержденными поста­
новлением ГК1ГГ СССР от 7 августа 1965r.fr 425,

Для расчета уровня и степени автоматизации и механизации 

транспортно-складских работ следует использовать методику, 

изложенную в "Общесоюзных нормах технологического проектирова­

ния общезаводских складов предприятий машиностроения, прибо­

ростроения и металлообработки" ОИТП 01-66,

Кроме того, при определении показателей автоматизации про­

изводств по переработке пластмасс и показателей автоматизации 

контроля и управления химико-технологическими процессами мо­

гут быть использованы "Временные методические указания по 

оценке уровня и степени автоматизации (автоматизации и меха* 

киэацни) проивводств по переработке пластмасс, предусматривав-
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мой в проект** на строительство новых, реконструкцию и техни­
ческое перевооружение действующих предприятий (производств)"* 

разработанные Гоопластпрэектом в 1906г., и “Методические ука- 

еанил по определению уровня автоматизации технологических 

процессов (производств)", редакция И-80. разработанные НПО 

"Химаптомзтика*.

Б приложении 15 приведена классификация оборудования по 

количеству содержащихся в нем звеньев для методов переработ­
ки пластмасс, включенных во П часть ОНТЛ.

Ь табл. 13Л . даны нормативные значения уровня и степени 

автоматизации (автоматизации и механизации) по методам пере­

работки и для общезаводских складов сырья и готовой продукции.

Т а б л и ц а  13 Л . Нормативные значения уровня и
степени автоматизации (механизации и автоматизации)

Наименование
Производств

Уровень
автома­
тизации

} 2

! Уровень 
! аптома- 
I тиэации

Степень
автома­
тизации

и меха-

Степень 
автома­
тизации 
и механи-

+■
I

низации эации

I ,  Производство 
изделий из реак- 
толлзстов мето­
дом горячего 
формования

методом экстру­
зии

3. Производство 
пленки из ПЗХ 
методом калаки­
рования

5С-60 60-70 30-40 40-50 

60-70 70-80 40-50 50-60 

70-80 80-90 40-50 50-60
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Окончание табл.13.I

1 U - l X i - X L - I l i .

пленки ДОХ мето­
дом экструзии 65-75 75-85 40-50 50-60

5. Склад сырья 
тарного хранения - 60-70 - 50-60

6. Склад сырья 
силосного хране­
ния (с узлом 
растериванид) 60-90 55-65

7. Склад готовой 
продукции:

7.1. Штучных 
изделий - 60-70 - 50-60

7 .2 . Погонажных 
изделий 60-70 60-70

13,2. Распре?;е*е и«« численности рабочих по 
степени иех»нияац*ц труде

Еще одним важным показателем технического уровня проек­
тируемого производства является распределение численности 
рабочих по степени механизации труда.

ЦСУ СССР утверждена (09,10.01 *  10-160) единая форма 

отчета машиностроительных предприятий о численности рабочих 
ПО профессиям, тарифным разрядам, формам и системам оплаты 
труда и инструкция к заполнению отчета. В соответствии о 
инструкцией все профессии рабочих зашифрованы по степени ме­
ханизации труда пятью шифрами (1*5). В табл,13.2 дано крат­
кое определение каждого шифра и нормируемое распределение 
численности по степени механизации труда для представленных 
в настоящих нормах методов переработки.
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Суммируя данные по шифрам, можно получить данные по чис­

ленности рабочих» выполняющих работу механизированным спосо­

бом (шифры I и 2 ) , выполняющих работу вручную без ремонтных 

рабочих (шифры 3 и 4) и выполняющих работу вручную по ремон­

ту и наладке машин и механизмов (шифр 3 ).
Рост уровня механизации и автоматизации производства» 

увеличение единичной мощности оборудования неизбежно связаны 

с изменением функциональной структуры рабочих -  уменьшается 

численность рабочих» занятых обслуживанием основного оборудо­

вания, увеличивается численность рабочих» занятых наладкой 

и ремонтом оборудования, робототехники, автоматических сис­

тем управления и контроля, других средств автоматизации и 
механизации и, следовательно, изменяется процентное соотноше­
ние групп рабочих по степени механизации труда с уменьшением 

процентной доли рабочих, занятых механизированным трудом*

Т а б л и ц а  13.2. Распределение численности 
рабочих (включая учеников) по степени 
механизации трупа

I .  Всего промышлен­
но-производствен­
ных рабочих и 
учеников, 100 100 100 100
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Окончание табл Л 3.2

*»<
1 : 2~ " I з" { 4 {~Т1 ---------- 1 _  \ ,

в том числе

выполняющих работу:

I.X . по наблюдению
за работой, _  
автоматов (шифр I) 70-80

г
65-75 60-70 75-85

1 ,2 . при помогай ма­
шин и механиз­
мов (шифр 2)

1 .3 . вручную при
машинах и меха­
низмах (шифр 3)

1 .4 . вручную не на 
машинах и меха­
низмах (шифр 4) ,

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

1 .5 . вручную по на­
ладке и ремонту 
моаин и механиз­
мов (шифр о ) 5-15 10-20 10-20 5-10

П р и м е ч а н и е :  Указанные в грЛ шифры и их объединение
по степени мгхднияднии приведены в соот­
ветствии с "Инструкцией к заполнению 
отчета мтоиинострситочъпого предприятия 
о численности рзбочид.'ПО профессиям# 
тарифным разрядам, фермам и системам 
оплаты труда на 15 мал 1932г.по форме 2- 
прсмитленность машиностроительная". 
jVTjpp^geHHoS ЦСУ СССР 9 октября 19Й1г,

13,3. Рекомендации по техническому оснащению произ­
водств средствами автоматизации и механизации

Т а б л и ц а  13.3, Техническая оснащенность производства 
средствами автоматизации и механизации

Стадия техноло­
гического процесса | ------—

Способ осуществления
j Технолсгичес- ( Транспортных операций
I ких операций t --------—— .------~—— -----

______  ___________L-------------------- *----3£A3iS— j— 21§Я2----------
~  \ 2 3 ____ 4____________________________ 2__________ I ______________

Производство изделий из реактопластов 
^Хранение сырья Механизирован- Краны под вес- То ке, что
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Продолжение табл.13.2

I 1  4 ”

2. Растарква 
нив сырья

3. Таблвтиро 
в&ние

ный

Механизиро­
ванный с при­
менением машин 
для порезки 
мешков с сыпу­
чими материалами

Me ханиэирознн- 
ны Я и пвто'/а- 
тизированный 
с применением 
тяблетм^лин, 
гидравличе­
ских та*лет- 
автоматов , 
плестикпторов 
и шнек-машин

ные, или опор- и для "по- 
ные. краны- дачи" 
штабе леры, 
автоматизиро­
ванные краны- 
штабелеры,на­
польный транс­
порт

Напольный тран­
спорт, краны 
подвесные. 
кранычатаоелеры, 
система транс­
портеров

Бункер с теч­
кой (при вер­
тикальной
схеме загруз­
ки сырья в 
таблет-машину) 
транспортер ’ 
типа "цепь в 
трубе".шнеко­
вый или спи­
ральный заг­
рузчик

Бункер с тбч- Приводный 
кой (при верти- рольганг, 
кальнсП схеме напольный 
загрузки сырья).транспорт, 
транспортер цепной или 
тина "цепь в напольно- 
трубе", ижеко- щелевой 
8ый или спи- транспортер 
ряльный загруз­
чик

4, Преосование Механизирован­
ный на прессах- 
полуавтоматах , 
автоматизиро­
ванный на рота­
ционных прессах, 
роторных линиях 
и на прессах- 
автоматах с при­
менением РТК, 
модулей ГАМ, 
с п 1 щ н а л ь н с й  

оснастки, на 
прессах-автома­
тах типа АКДГ,
пои применен 
АГУТИ, микро-

ИИ

процессоров

Напольный 
транспорт.кра­
ны подвесные, 
транспортеры 
подачи сырья, 
автоматы для 
загрузки мате­
рим лев в формы, 
манипуляторы 
для загрузки 
таблеток и 
арматуры в 
фермы, РТК,ГАН

Щелевой кон­
вейер, сис­
тема тран­
спортеров, 
автомати­
ческие 
манипуля­
торы по 
стему изде­
лий, автома­
тические 
переталкива­
те пи, тран-

ГАП
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Процотонив т<И*.13.2

I I 2 I 3

б. Литье peaicro< 
пластов

6, Мехобработка 
деталей на 
реактоплас­
тов

Лехпмиэиро- 
ванный на 
реактспллст- 
апхоматах, 
автоматизиро­
ванный - 
на том же 
оборудовании 
с применением 
манипуляторов 
типа С1*Д-3, 
специальной 
оснасткиРАСУТП 
микропроцес­
соров

Транспортеры 
подачи сырья* 
вакуум-элгруэ 
чики, наполь­
ный транспорт

Механизиро­
ванный на 
станках спе­
циальных и 
учи'Нч|иро-
МЧМ»/Х

Напольный 
транспорт, 
рольганг, 
вековой кон­
вейер

7в Ко>«1лекгов- 
М и упаковка

8* Складирова­
ние

Могамичиро- 
вам»»ый с 
Пр#,»‘ нимиеч
уиакс вечного 
о*орудгв 1нн я

Транспортеры
НЯП01ЬМ»/0, 
ПГ7 В**СМ**5 # 
НАПОЛЬНЫЙ
транспорт

Механизиро­
ванно-авто­
матизирован- 
ный с приме­
нением кранов 
ттабелпров, 
автоматизиро­
ванных
транспортно- 
складских 
систем (АТСС) 
Типа РСК-оО, 

^ -гъ о  и т*д<

То ие

Проиавоаотю труб мэ Ш
1. Р«ст,рива» 

мио смочи

Що1ГвВРЙ КОМ- 
вейер, роль- 
ганг,систом14
транспортеров, 
транспортные 
робста,автома­
тические 
переталкива­
те ли

То ие, что и 
длнеподачи"

То « е Р что и 
для подачи*

Напольный 
транспорт при 
отгрузки на 
сторонуРтрчн- 
спортопыит- 
лотьный тран­
спорт при пере­
даче на другие 
участки (для 
производств, 
размещаемых а 
составе специа­
лизированных 
предприятий)
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ft) ил желез­
но до ром них 
и автомо­
бильных цис­
терн в еихо- 
сы

Механизиро­
ванный

Железнодорож­
ный и автомо­
бильный транс­
порт

Пневмотранспорт

б) из контей­
неров в 
силосы

То же Напольный
транспорт,
подъемно-
транспортное
оборудование

То же

в) из мешков 
в силосы

Механизиро­
ванный с 
применением 
ручных опера­
ций

То же То же

2Ж Раста ри- 
вание ком­
понентов

Механизиро­
ванный с 
применением 
ручных опе­
раций

То же Самотек или 
пневмотран­
спорт

3, Дозирова­
ние компо­
нентов

Автоматизиро­
ванный

Самотек Самотек

4, Смешение То же То же Пневмотранспорт

5, Изготовле­
ние труб Мг'ханизиро- 

впнно-анто- 
ммтизирооан- 
ннй с исполь­
зованием мик- 
родерцоесоров,

Пневмотран­
спорт

Подъемно-тран­
спортное обору­
дование, наполь­
ный транспорт, 
злектротелешки

6. Нанесение
эащитно- 
ф*мырую- 
щего мате­
риала (в 
производст­
ве гофриро­
ванных дре­
нажных труб)

Механизиро­
ванный

Подъемно-тран­
спортное ооору- 
доаание,наполь­
ный транспорт

То же
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Продолжение tartч.13.2

I

7 . Пакетиро­
вание, 
упаковка

Механизиро- Подъемно-тран- Подъемно- 
ванный с при- спортное опору- транспорт- 
меиением паке- дование ,напопь- нов or;ору- 
тирующих и ный транспорт доппнио, 
упаковочных напольный
устройств транспорт,

эяектро- 
тележки

8 . Складиро 
вание

Механизиро- То хе 
ванный

То хе

Производство пленки из ПЗХ методом 
каландрования

1. Растаривание 
смолы ПВХ

2, Растаривание см.пп.1 и 2 "Производство труб из ГЛХ"
компонентов
(сыпучих)

3. Растаривание 
жидких 
ксмпснентов

Механизиро­
ванный

4. Дозирование 
компонентов

Автоматизи­
рованный

5, Приготов­
ление сус­
пензий, 
паст

Механизиро­
ванный

6, Смешение Механиэиро- 
ванно-авто- 
матизирован- 
ный с исполь­
зованием 
микропроцес­
соро в,АСУТП

Напольный Насосами по
транспорт трупопроводам

Самоток, пне* в- Самоток,пнев­
мотранспорт, мотранспорт, 
подача насоса- насссами 
ми

То хе То жо
Возможно при­
менение ручных 
операций при 
выгрузке паст

Самотек,пнев- Пневмотранс- 
мотранспорт, порт 
подача насо­
сами
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Продолжение табл, 13.3

1 ^ М

7. Изготов­
ление плен­
ки (пласти­
кация, экст­
рузия, калану 
рование)

6. Кашире ванне 
и дублиро­
вание

9. Конфекцио- 
нирование, 
упаковка

Ю.Складиро-
вание

Механизиро­
ванно-автома­
тизированный 
с использова­
нием микро-

ж е т ° в’
операционные 
передачи- 
транспортера­
ми в автома­
тическом режи­
ме

Ыеханиэиро-
ванно-аото-
матизирован-
ный

Механизиро­
ванна с ис­
пользованием 
пакетирующего 
и упаковочного 
оборудования

Механизиро­
ванный

Транспортеры, 
пневмотранспорт, 
шнеки и другие 
средства непре­
рывного транс­
порта

Напольный 
транспорт, 
краны подвесные 
или опорные, 
грузовозы
Напольный 
транспорт, 
краны подвесные 
м опорные, 
грузовозы, 
конвейеры

Краны-штабелеры, 
краны подвесные 
и опорные,меха­
низированные 
стеллажи

Напольный 
транспорт, 
краны подвес­
ные или 
напорные

То же, что и 
для "подачи"

То же, что и 
для подачи"

Краны подвес­
ные и опор­
ные, наполь­
ный транспорт

Производство пленки из ПВХ методом 
экструзии

I. Растарива­
нне смолы 
ПВХ

2* Растариианив см.пп. I и 2 "Производство труб из ПВХ*
компонентов 
( сыпучих)

3 .  Р а с т а и в а н и е  
;шдких компо­
нентов
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Окончание таг!к. 13.3

-------------------- 1—2---------------г т ------------- 7 7

см.пп.3-6 Производство пленки из 
методом «планирования*

4 . Дозирование 
компонентов

5. Приготовление 
суспензий, 
паст

6. Смешение

7. Гранулиро­
вание компо­
зиции

8 . Изготовле­
ние пленки 
(экструзия)

9. Складиро­
вание

П р и м е

Г1ВХ

Механизиро-
ванно-ввто-
матиэирован-
ный
Мвханизиро- 
ванно-авто- 
матизирован- 
ный с ис­
пользованием
ж д а

Пневмотранс­
порт

То ко

Пневмотран­
спорт

Исдъемно- 
ттнспортиое 
оогрунотние * 
кранм подвес­
ные или опор­
ные , груз:.во­
зи, конвейеры

из fIBX методомСм.пЛО "Производство пленяй 
кпллндровпмия"

м а н и  е: В приложениях IC-19 прицелены типо­
вое технологические схемы по методам 
переработки

13,4. Рекомендации по организации системы
автоматизированного контроля и управ­
ления технологическим процессом и 
производством

В связи с многоассортиментностыо, гибкостью и периодич­

ностью процессов переработки пластмасс, а также учитывая коле­

бания характеристик исходного сырья и готовой продукции созда­
ние автоматических систем управления технологическим процес­
сом (АСУТП) и управления производством (АСУП) целесообразно. 

Однако, исходя из технического уровня оборудования для пере­

работки пластмасс, серийно выпускаемого машиностроительными 

заводами СССР и экономических факторов создания АСУТП и АСУП,
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на ХЛ пятилетку указанные системы могут быть рекомендованы при 
следующих основных условиях* которые определяйся при конк­
ретном проектировании:

I* Затраты на создание АСУТП и АСУП должны обеспечивать 
расчетный коэффициент эффективности капитальных вложений на 
создание АСУТП и АСУП не нике отраслевого нормативного коэф­
фициента эффективности капитальных вложений, направляемых на 
внедрение вычислительной техники* которые разрабатываются ми­
нистерствами и ведомствами СССР на лятилетний период и утвер­
ждаются Госпланом СССР.

2. Высокие требования к качеству готовой продукции* кото­
рые не могут быть обеспечены при традиционных схемах контроля 
и регулирования для всей изготавливаемой продукции.

В дальнейшем при организации серийного выпуска оборудо­
вания для переработки пластмасс с соответствующей технической 
оснащенностью датчиками информации* приборами и механизмами* 
а также при уменьшении стоимости электронной вычислительной 
техники и снижения себестоимости разработки программного 
обеспечения применение АСУТП и АСУП может быть рекомендовано 
в более широких масштабах.

Несмотря на определенные различия в технологических про­
цессах переработки пластмасс в зависимости от класса производ­
ства могут применяться одно- и двухуровневые АСУТП: на никнем 
уровне должны решаться задачи контроля параметров технологи­
ческого процесса и оптимизации режимов переработки, на верх­
нем - вадачи централизованного контроля и управления техно­
логическим процессом и оборудованием* автоматической перена­
стройки оборудования при изменении характеристик сырья и из-
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готавливаемой проекции, а также расчетные и информационные 
функции, включающие экономические задачи, решаемые АСУП (обра­
ботка фактических результатов производственного и технологиче­
ского процессов, отчеты о расходе сырья, выходе готовой про­
дукции, простоях оборудования и т .д .) .  Для осуществления ниж­
него уровня могут быть использованы микропроцессорные контрол­
леры с дисплеями (видеотерминалами) типа "Ломиконт" или прог­
раммируемые контроллеры для верхнего уровня -  ЭВМ или УВЫ.

Наряду с автоматизацией контроля и управления, с оптими­

зацией основных процессов переработки пластмасс, должны решать­
ся задачи механизации и роботизации вспомогательных операций 
(загрузка, смешение и сушка с>4>ья, механическая обработка, 
комплектовка, сборка и упаковка готовой продукции, межопора- 
ционныв транспортные передачи). Совместное решение этих задач 
позволит создать системы комплексной автоматизации, обеспечи­
вающие снижение численности технологического персонала, уве­
личение выпуска продукции, повылепив точности технологических 
операций и качества продукции.

Для производства изделий из реактопластов, а также труб 
и пленки из ПВХ методом экструзии, отнесенных к 1-П классам 
по объемам производства, могут быть рекомендованы одноуровне­

вые системы автоматического контроля и управления, для указан­
ных производств Ш-У классов, а также для каландровых линий, 

используемых в производстве пленки из ПВХ, наиболее целесооб­

разны двухуровневые системы с расширенным кругом задач.

Разработка проектов АСУТП и АСУП должна осуществляться 

специализированными организациями•
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Перечень основных задач, решаемых АСУТП и АСУП 
для производства изделий из реактопяастов

1. Контроль и управление технологическим процессом по 
выбранив значениям параметров (температурный режим в зонах 
материального цилиндра и форм, температура охлажденной воды, 

временные составляющие цикла прессования и литья под давлением» 

усилие запирания ферм и т .д .) ;
2. Диагностика работы оборудования в процесса управления;
3. Расчет суточной загрузки оборудования;
4. оперативное планирование производства;
6. Диспетчеризация производственного процесса;
6. Учет простоев оборудования
7, Расчет технико-яконсмических показателей производства;
6, Расчет рекомендуемых значений технологических парамет­

ров по статистическим данн1м;
9. Корректировка выбранных параметров в ходе технологиче­

ского процесса;
10. Сохранение - восстановление работоспособности системы 

после сбоев и отказов оборудования управляющего вычислительно­
го комплекса (УВК).

Перечень основных задач, решаемых АСУТП и АСУП для произ­
водств труб и пленки из tlBX методом экструзии:

1. Контроль и регулирование температур по зонам материаль­
ного цилиндра и экструзионной головки;

2. Контроль и регулирование температуры и давления массы 
(расплава);

3. Непрерывное измерение толщины стенки трубы или рукава 
пленки;

4. Центрирование сопла;
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5. Контроль и регулирование скорости вращения червяка;

6. Контроль и поддержание заданного вакуума в экструдере 

и калибрующем вакуумном устройство (для трубных линий);
7. Учет выхода готовой продукции и расхода сырья;
8. Контроль и регулирование температуры охлаждающей воды;

9. Управление работой установки подготовки композиции 

смолы ПВХ (размер и количество доз компонентов, временные сос­

тавляющие цикла смешения, скорость вращения мешалок и т .д , ) ;

10. Управление работой систем транспортировки сырья и 
загрузки оборудования;

11. Управление режимом пуска и останова оборудования;

12. Расчет технико-экономических показателей производства;
13. Учет простоев оборудования;
14. Расчот рекомендуем^* значений технологических парамет­

ров по статистическим данным;

15. Корректировка варенных параметров в ходе технологиче­
ского процесса;

16. Сохранение - восстановление работоспособности системы 
после сбоев и отказов оборудования УВК.

Перечень основных задач, решаемых АСУТП и АСУП для произ­
водств пленок из ПВХ методом каландровпния:

Основной задачей системы автоматического управления произ­

водством пленки из ПВХ на каландровой линии являотся задача уп­
равления толщиной пленки путем изменения управляющего сигнала 

на исполнительные механизмы перемещения валков, либо угла нак­

лона валков, либо противоиэгибного устройства.

УВК для каландровых линий должны иметь оснащенность, поз­
воляющую централизованно резать следующие основные задачи конт-
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роля, регулирования и управления:
1. Пуск системы и слежение;
2. Управление движущими устройствами;
3. Аналого-цифровое преобразование сигнала измеритель­

ной головки;
4. Корректировка температуры;
5. Аналого-цифровое преобразование сигнала для самописца 

и регулятора;
6. Последовательная передача данных от и к прибору уп­

равления, к пишущему прибору (телетайпу), а также к главной 
ЭВУ;

7. Калибровка (расчет данных изделия);
0, Аналоговая регулировка времени;
9. Оптимизация заданных значений;

10. Настройка физических величин, настройка точки нуля;
11. Время регулирования;
12. Расчет измерительных значений, как реальное значение 

или отклонение от заданного значения;
13. Слежение за системой, диагноз ошибок;
14. Измерение продольного профиля;
15. Измерение поперечного профиля;
16. Контроль и регулирование температур теплоносителя;
17. См.пп.7+16 перечня основных задач, решаемых АСУТП и 

АСУП для производств труб и пленок из ПВХ ветодом экструзии.

13.5. Рекомендации по централизованной подаче сырья к 
оборудование

Централизованная подача сырья к оборудование целесообраз­
на для производств изделий из реактопластоз Ш-У классов,для



161

производства труб и пленок из ПВХ методом экструзии П-У, дня 
производства пленок из ПВХ методом каландрования *  1-1У класс**

В производствах изделий из реактолластов в зависимости 
от вида поставки и предварительной подготовки сырья следует 
назначать соответствующие системы централизованной подачи 
сырья к оборудованию. Для подачи сырья в таблетках целесооб­
разно применять конвейеры грузонесущие и напольночцвдовые, 
которые должны использоваться также для отбора готовой продук­
ции и транспортирования ее на участок механической обработки 
и на склад готовой продукции. Для подачи порошкообразных и 
гранулированных реактопластов наиболее приемлемы трубчатые 
скребковые конвейеры.

В случае использования гранулированного сырья с содержа­
нием пылевой фракции в количествах, не создающих взрывоопас­
ные концентрации в смоем с транспортирующим воздухом, целесо­
образно применять централизоeaioHifl пновмо- и вякуумтранспорт.

В производствах труб и пленок из ПЭХ в зависимости от 
дальности транспортирования долина осуществляться централизо­
ванная подача основного сырья (смолы ПВХ, наполнителей) сред­
ненапорным пневмотранспортом или вакуумтраиспортом при приве­
денной длине транспортирования до 120 м и высоконапоркым пнев­
мотранспортом при дальности транспортирования овыое 120 м 
приведенной длины.

При внеоконаиорном пневмотранспорте следует использовать 
для П0 Д1ЧИ сырья в систему камерные питатели, как наиболее 
экономичное с точки зрения энергозатрат оборудование, а то кв 
время позволяющее обеспечить учет сырья.

Для приема и хранения сырья при проектировании централи-
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зовинных систем пневмо- и вакуумтранспорта должен предусмат- 
риваться наружный силосный склад сырья, емкость которого рас­

считывается в соответствии с табл.10.3 настоящих норм.
Подача сырья к оборудованию может осуществляться в одну 

ступень: наружный силосный склад -  бункер машины; или в две 

ступени: наружный силосный склад -  промежуточный цеховый 
склад (емкостной) -  бункер машины.

3 случав одноступенчатой системы подачи сырья емкость 
приемного бункера выбирается из расчета непрерывной работы 
оборудования не менее 24 часов, заполнение бункера должно 

осуществляться через 12 часов.
Для систем пневмотранспорта сырья должен использоваться 

сжатый воздух, осушенный и очищенный не ниже 3 класса загряз­
ненности по ГОСТ I7433-B0.

14. ОХРАНА 0КРУЯЛВД2Л ПРИРОДНОЙ СРВДЫ

I4 .I ,  Основные мероприятия по охране окружающей 
природной среды

При проектировании, как правило, должны закладываться 
технологические процессы, не вызывающие загрязнение природной 
среды. Основными направлениями по охране окружающей природной 
среды при проектировании производств по переработке пластмасс 

должны быть:
а) рациональное использование природных ресурсов;

б) при создании новых предприятий использование земельных 

участков, непригодных для сельского хозяйства;
в) замена материалов, при переработке которых выделяются 

значительные количества вредных веществ, на менее токсичные и
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болео стабилизированные материалы с улучпеннычи токсикологи­

ческими характеристиками, в том числе гранулированных реакто- 
пластов;

г) применение замкнутых водооборотных циклов для охлаж­
дения оборудования и продукции;

д) очистка и обезвреживание пыле- и гаэосодержащих выбро­
сов;

е) очистка загрязненных стоков;
к) звукоизоляция и виброизоляция шумящего и вибрирующего 

оборудования.

14*2. Рациональное использование природных 
ресурсов

Основным направлением по рациональному использованию при­
родных ресурсов является применение безотходной технологии.
Реи емив этой проблемы должно вестись при проектировании по 
следующим основным направлениям:

а) применение методов переработки пластмасс, связанных с 
меньшей деструкцией материала, где это возможно, с целью умень­

шения технологических потерь и уменьшения загрязненных выбро­
сов в атмосферу;

б) создание конструкций оборудования и, главное, оснастки 
(прессформ и литьевых форм), исключающих или уменьшающих обра- 
эование отходов в виде литников, облоя, некондиционных изделий;

в) включение в состав производства по переработке пласт­
масс участков переработки отходов с целью их повторного ис­
пользования в собственном производстве в качестве добавок к 
пнрвичному сырью; отходы производства пленки из *ШХ методом 

к&ланцровдния могут перерабатываться на оборудовании, преднав-
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наченном для выпуска основной продукции;

г) утилизация отхоцов реактопластов, цеструктированных и 
загрязненных отходов термопластов» которые не могут бить исполь­
зованы для повторной переработки в производстве пластмасс» но 

могут вводиться в качестве наполнителей в строительные или 
другие материалы, или утилизироваться по другим направлениям 
через территориальные базы "Вторсырья".

Нормы твердых отходов и рекомендации по их использованию 

приведены в табл. 14Л .

14*3. Защита водного бассейна от загрязнений

Для охлаждения оборудования и продукции в производствах 
по переработке пластмасс долины применяться, как правило, одно­
контурные замкнутые водооборотные системы с наземными насосными.



Т а б ж и п а  14 Л.  Норны отходов ж рекомендации по их использованию

Наименование
производства

» - »*t
Вид материала* Норма отходов,

I Сот готовой прс- 
I дукции)

Характеристика отходов|

I

Рекомендации по приме­
нению и утилизации от­
ходов

\ } испозь- {ноИСПОЯЬ- { исполъ- i неисполь- I исполь­ |неиспояь-
11 } зуемых {зуемых ; зуемьх i

\
зуемых ; зуемых ; зуемых

гл' 1 »1 2 ! з i 4 i 5
1 г 1

\
6 т 7 “ I 6

I . Производство 
изделий из 
реактопластов

о
сл

1 Л . Катодом
прессования

х) Фенопласты
новолачные 1 . 4 - W . 5

х ) Фенопласты
реэохьные 1,6-83,5 *

х ) аминопласты 1,1-95,5
Волокниты 2,1-81,7
Стекловолок-
киты 1,9-128,0

Нагары, терло- 
деструктирован­
ный материал, 
загрязненные 
изделия при 
выходе на ре- 
иим, неконди­
ционные изде­
лия, литники, 
облой, вытечки 
из 6срм,прсзы- 
пи материала 
при растарива- 
кии, пстерн 
при та5легиро­
вании

%) Изтеркалы,от­
ходы которых 
могут быть 
использованы 
после измель­
чения и сме­
шивания в 
качестве до­
бавок к све­
жему сырью 
для производ­
ства неот­
ветственных 
деталей ;в го-
§ичестве от 

до 2wO. 
Прочие отходы 
могут быть 
приманены в
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качестве напол­
нителей в про­
изводстве строй­
материалов или 
для укладки 
под асфальт

1.2. Методом Фенопласт 
литья под литьевой 
давлением

1,44-77,16 Применяются 
в качестве 
наполнителей 
в производстве 
стройматериалов 
или для уклад­
ки под асфальт

2 Произ чсцст- 
к  ;:з 
мол методом 
экструзии:

2 .1 . Гладких Композиция на 
основе смолы 
ПЗХ

3,1 1,1 Отходы при 
запуске и 
останове 
оборудова­
ния, об­
разцы труб 
после ис­
пытаний,

ОТХОДЫ При
резке труб

Отходы при 
чистке ин­
струмента, 
термодест- 
руктирован- 
ный матери­
ал, кснсер- 
вациснная 
смесь

Использует­
ся при 
производ­
стве без­
напорных 
труб и 
каналов 
связи

арикеняются 
в качестве 
наполнителей 
в производст­
ве строитель­
ных материа­
ле в или для 
укладки под 
асфальт

99
1



т * *ii *-
--- ■

II

2 Л .  Гофрирован­
ных дренаж­
ных

Композиция
на ocH£j?e
СМОЛЫ ilSA
Гранулиро­
ванная ком­
позиция

3,1

3.1

0,6

0.6

3 .  Производство Композиция 5 ,0 -2 э  1 ,9
пленки из ПВХ на основе 
методом к а- смолы *̂ ЬХ 
жандровачия

и
-.

Продолжение та б н .1 4 Л

*I
7 II 5

Отходы при 
вальцева­
нии, яапанд- 
ровзнмк t 
при перехо­
де с одного 
вида т е с ­
ти катя на 
другой, о т­
резки кром­
ки пленки 
с размер­
ными откло­
нениями , 
гуски плен­
ки с ино­
родными 
вк точениями.

Отходы при 
растари ва- 
нии и з а ­
грузке сырья 
в оборудова­
ние, з а ­
грязненные 
отходы при 
XiCT.:^ обе­
ру дев ани я , 
пригоре вс ая 
масса

Попользу­
ются при 
прей350д е т­
ве н еответ­
ственней 
упакг воч- 
ней пленки 
и пленки 
бсльгей 
толцкны.
Сб резки 
некондици­
онной
пленки и с­
пользуются 
как упако­
вочной м а­
териал

Применяются 
в производ­
стве  строи­
тельных ма­
териалов ( ли— 
но.леум, 
облицовоч­
ные плитки 
я т . д . )



Окончание табл.1 4 Л

I \ 2 ! 7 т
\ 8

4 , Производство Композиция 
пленки из ПЗХ на основе
методом экст- смолы

рузии

3 ,5  0 ,9 Сттоды при 
запуске и 
останова 
оборудова­
ния, некон­
диционная 
пленка

отходы при 
чистке
инструмента, 
термосист­
ру хтирован- 
ный матери­
ал, консер- 
вационная 
смесь

И спо л ьэ у- нримек ячтся 
юте я а пре- в произаод- 
иэsoдетве стее стрси-
пленок,труб.тельных ма- 
выдувньгх * териалов 
изделия из (линолеум, 
ПВХ в ка- облицеs оч-
честве до- ные плитки 
бавок к пер-и т .д . )  
вичному 
сырью

s

П р и м е ч а н и е I .  Норма отходов % привепенная в грядах 3 и 4, соответствует данным 
рис.7 .1+7 .10  я таби .7 .4 + 7 .6 . « 'я  прсизвоаства изделий из реви- 
топ ластов в зависимости от вида сырья, весовой группы и группы 
сложности изделий, соответстяусаую норму отходов следует принимать, 
руководствуясь нормативами раздела / настоящих wu**.

2 . Неиспользуемые твердые отходы направляются на базы вторсырья для 
их дальнейшего применения.
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Применение таких систем обусловлено конструктивным испол­

нением оборудования, позволяющим отводить отепленную воду (об­

ратную) без разрыва струи за счет остаточного давления*

Исключение составляет производство труб, где имеет место 
открытое охлаждение труб в ваннах. Для создания одноконтур­

ных систем водооборота в этих производствах следует предус­
матривать локальные узлы сбора и перекачки отепленной воды, 

которые, как правило, следует совмещать с узлами доохлаждения 
и нейтрализации стока*

Необходимость периодической нейтрализации циркулирующей 

охлаждающей воды в производствах труб и пленок иэ ГШХ связана 

о наличием узлов вакуумной дегазации расплава в составе окст- 

рудеров, а также из-за частичного попадания продуктов деструк­
ции (в основном паров соляной кислоты при производстве труб 

из ШШ в воду при охлаждении труб в в п ж т .  По море накопле­
ния в циркуляционной системе соляной кислоты до Р/ 6 ,5  цир­

кулирующая вода должна быть подвергнута нейтрализации. Возмож­

ность использования нейтрализованной воды или необходимость ев 
бброса в лроммаленнне стоки, направляемые на биоочистиыв соо­

ружения, определяется при проектировании.

Оценка по1ожения предприятия по водопограблению и водо­

отведению с учетом проектируемых производств должна выполнять­

ся в разделе "Водопровод и канализация" и приводиться также п 
разделе "Охрана окружающей природной среды".

14.4, Мероприятия по охране атмосферного воздуха 
от загрязнения

Раздел "Мероприятия по охране атмосферного воздуха от за­

грязнения" должен разрабатываться ш соответствии со СНнЛ
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I . 02.01-85, а также "Инструкцией о порядке рассмотрения, сог­

ласования и экспертизы воздухоохранннх мероприятий и выдачи 

разрешений на выброс загрязняющих веществ в атмосферу по про­
ектным решениям" ОВД 1-84 Госкомгидрсмет и ГОСТ 17.2.3,02-78 

"Охрана природы. Атмосфера. Правила установления допустимых 

выбросов вредных веществ промни ленными предприятиями".
Расчет и анализ загрязнения атмосферы выбросами проек­

тируемого производства должен производиться с учетом выбросов 
в атмосферу от действующих производств предприятия, а также 

ранее запроектированных и строящихся, на основе фоновых кон­
центраций района размещения предприятия. Расчетные концентра­
ции вредных веществ в приземном слое должны сопоставляться 
с предельно допустимыми значениями, установленными СН 245-71.

В технологической части проекта должны предусматриваться 
решения по локализации выделяющихся в процессе производства 
вредных веществ в виде паров, газов и пыли, С этой целью пре­
дусматриваются местные отсосы от оборудования в местах фик­
сирован toro выделения вредных веществ. Рекомендации по разме­
рам и конструктивному исполнению местных отсосов, а также нор­
мы тепловыделений приведены в разделе 15 и приложениях 14 и 20.

Предложения по предельно допустимым выбросам (ПДВ) загряз­

няющих веществ в атмосферу в проекте разрабатываются на основе 
результатов расчетов.

Расчеты загрязнения атмосферы осуществляются по СН 369-74 
"Указания по расчету рассеивания в атмосфере вредных веществ, 

содержащихся в выбросах предприятия".
При использовании ЭВМ расчеты должны осуществляться по 

программе, согласованной с главной геофизической обсерваторией
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им.А.И,Воейкова Госкомгидромета СССР.

В разделе " Мероприятия по охране окружающего атмосферно­

го воздуха от загрязнения" должны Лить представлены мероприя­

тия, направленные на снижение выбросов.

В табл.14.2  приведены значения удельных выделений вредных 

веществ в воздух н рекомендации по их улавливанию и обезвре­

живанию.

Т а б л и ц а  14.2. Удельные выделения вредных веществ 
и рекомендации по их обезвреживанию

Наименование
оборудования

Перерабаты- {Наиболее характер- 
ваемий ! ные вредные вопест-
матепиал { ва для данной

J группы материалов
[наименова-] количе

Г

»Рекоменца- 
! ц:*и по 
j улявлива- 
j нию и обез- 
1 вреки важно

иие \ ство,

I
. . . .  J ____ 2 ! з ; 4__I _____ [  5

Производство изделий из реакголластов

Пресса гидрав­
лические, 
ротационные 
пресса, ротор­
ные линии, 
машины для 
литья под 
давлением

Фенопласт 
на основе 
смолы 
СФ 090

фенол 0 ,5 Обезврежи­
вании в 
сорбциин- 
но-катали- 
гнческнх

и 2 о

Фенопласт 
на основе 
смолы СФ 010

фенол 0 ,7 То кв

Фенопласт 
на основе 
смолы 337

фенол 1.0

Фенопласт 
на основе 
смолы Ci 330

фенол 2 ,0
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Протяжение т а б л .14 ,2

I ! 2 | 
~4--------------- ----4» ± _________L 4 _____________

пенопласт 
на основе 
смолы СЗ 342 
^ ^ о м е  типа

фенол 0 ,8 Orion врежи ва­
нне в сорбци­
онно-катали­
тических 
реакторах А 
до СО  ̂ и ^ 2 ^

Пенопласт 
на основе 
смолы Cv 342 
тип СИ

фенол 2 ,5 То же

Волокнит 
(на осноро 
смолы СЗ 301)

фенол 1 ,2

Стекловолок-
ниты

фенол 1 ,5 и

Установки
ТВЧ

Аминопласты

Зенспласт 
на основе, , 
смолы СЗ 090

формаль­
де г и а
фенол

0 ,5

0 ,1 5

п*» »  

ftч» я»

Фенопласт 
на основе 
смолы СЗ 010

фенол 0 ,2

Зеноплаот
на основе^__
смолы СЗ 337

фенол 0 ,2 5 и

Фенопласт 
на основе 
смолы СЗ 330

фонол 0 ,4 ft

Зенопласт 
на основе^  ̂
смолы СЗ 342 
£к^оие типа

фенол 0 ,2 —н —

Зснопласт 
на ссновел , л 
смолы СЗ 3 4 2 , 
тип СП

фенол 0 ,5 *

Волокнит фенол 0 ,3
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Продолжение табл.14.2

t
■Л

Табяетмашкны,
таблетавтома-
ты

Токарный
станок

Сверлильный
станок
Зачистка на
наждачном
круге

Торцовка

Пояировка

Оборудование 
цчя растари- 
вания и при­
готовления 
композиции 
на основе 
смолы ПВХ 
(в том числе 
пневмотранс­
портом )

Порошки фе- пыль
иопяастов и фено-
аминопяастов пластов

и амино 
пластов

Изделия из пыль
фонопластов, реакто-
вминопластов, пластов
вопокнитов,
стеклоеолок-
нитов

9 ,0  Улавливание 
фильтрами

7,0** То хе
и ' о

То ее То же м *  *  

12,0
И— —

м«  *
м

« •  • * 13 •14»  —

я

2 ,5

•
а>  —

ft ftЩЛ щт «  т

Производство труб ил 1ШХ

1 . Й *
1 .5

тш* tm

Смола ПЬХ- 
-С-70ЬУМ

11ВХ-С-70Ь8М 
и цр*марки

Пыль
р.мопы
1ШХ

2.6

Трехосновный Пыль ком­ 2 .6 Улаолилдние
сульфат свинца, понентов фильтрами, а
двухосновный в соотно­ соединений
стеарат шении , свинца -
свинца, двух­ зависящем улаляиояние
основной от рецеп­ фильтрами
стеарат каль­ туры КОМ­ двухступен­ция, мел,сажа ПОЗИЦИИ , чатой очист­
и др, (см* 
раздел Ш

в том
числе соли 
свинца 0,01

ки
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Продолжение табл .14.2

т I 5

Экструзионное Композиция 
оборудование на основе 

смолы ПВХ

Хлористый
винил

Окись уг­
лерода

0,02 Рассеивание 
через трубу 
с факельным 
выбросом

0 ,5

Производство пленки из ПВХ методом каландрования

Оборудование 
для растари- 
вания и при-

Смола ПВХ-С- 
-70Ь9М.ПВХ- 
-С-705ЙМ и

готовления ком- др.марки,
позиции на о( пластифика­

торы, моди­
фикаторы,

ноае смолы 8§х 
( в том числе
пневмотранспорт Стабилиза­

торы,пигмен­
ты и напол­
нители (см. 
раздел 8)

Хлористый 0,015 
винил
Пыль кем- 2,6 
понезнтоа 
в соотно­
шении, за­
висящем 
от рецеп­
туры ком­
позиции, 
в том чис­
ле соли 0,01 
свинца

Рассеивание 
через трубу 
с Факельным 
выбросом
Улавливание 
фильтрами,а 
соединений 
свинца - 
улавливание 
фильтрами 
двухступен­
чатой очист­
ки

Экструзионное Композиция 
оборудование на основе 

смолы ШХ

Вальцы То же

Хлористый 0,005 Рассеивание
винил через трубу
хлористый
водород 0,2

с факельным 
выбросом

Окись уг­
лерода

0,6

Пластифи­ 0 .2 Улавливание
каторы фильтрами

волокнисты­
ми для ту­
мана пласти­
фикаторов
И Г И И
г.Москва

Хлористый
водород

0.3

Окись уг-
лсрода 0 .7
Пластифи­

0,3
Улавливание

каторы фильтрами 
волокнистыми 
для тумана
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Продолжение тебл,14.2

I г __Г » -J..4_ i_i
пластифи­
каторов
гсж

г.Москва

Каландры Композиция Хлористый 0 ,5
на основе 
смолы ПБХ

водород
Окись уг­

1 .2лерода

Пластифи­
каторы

0,5 Улавливание 
фильтрами 
волокнисты­
ми для ту­
мана пласти­
фикаторов 
конструкции 
пИИОГАЗа 
г.Москва

Оборудование 
для* рястари- 
вания и при­
готовления 
композиции 
на основе 
смолы ПБХ 
(в том 
числе пнев­
мотранспорт)

Производство пленки из 1ЬЧХ методом экструзии
0,015Смола

ПВХ-С-7069М, 
пластифика­
торы, стаби­
лизаторы, 
модификаторы

Хлористый
винил

Пыль ком­
понентов 
в соотно­
шении,за­
вис яш ом 
от рецеп­
туры ком­
позиции , 
в том чис­
ле соли

Рассеивание 
через трубу 
с факельным 
выбросом
Улавливание 
фильтрами, 
а соедине­
ний спинца- 
улавливаиие 
фильтрами 
дпухступен­
чатой очист­
ки

Экструзионное
оборудование;
гранулирова­
ние

свинца 0,01

Порошкооб­ Хлористый 0,005 Рассеивание
разная ком­ винил через трубу
позиция на

Хлористый
водород

0,02
с факельным

% ш с м с -
выоросом

Окись уг­
лерода
Пласти­
фикаторы

0,3

0,1
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Окончание табл.1 4 ,2

2 3 5

И9 готовленив 
щенки

Гранулиро­
ванная ком­
позиция на 
ocH$j?e смо­
лы

Хлористый
водород
Окись уг­
лерода

г )

Пласти­
фикаторы

числителе даны пылевыдвления при массе

0 ,02  Рассеивание 
через трубу 
с факельным 

q g выбросом

0.1
изделий до 100 г ;

в внаменатеде -  при массе от 101 до 2000г.

П р и м е ч а н и е I . Количественный и качественный состав 
вредных веществ, выделяющихся при 
производстве изделий из реактоплае- 
тоо и труб из НЬХ приведен по данным 
"Норм проектирования отопления и 
вентиляции производств по переработ­
ке .пластических масс", Лонинград, 
1&37г., разработанных институтом 
Охрани труда ВЦСЬС г,Ленинград, про— 
ецтнш.м институтами "Госпластпроект", 
"Сантсхпроект" и научно-исследова­
тельским институтом гигиены труда 
и профессиональных заболевании АМН 
СССР и согласованных ПК профсоюза 
рабочих химической и нефтехимиче­
ской промыл ленности (№ 062M-2I6. 
2 0 .0 2 .6 0 ) Минздравом СССР 
(№ 122-I2 /3II-4  2 2 .0 4 .3 5 ), ГУНО 
МВД СССР (№ 7/6/3G69 0 6 . l l .0 5 ) ,  
Главной геофизической обсерватори­
ей им.А,И.Воейкова I оскомгидромета 
ССОР (?.* 23/7902 3 0 .ll.t3 6 ) , Количе­
ственный и качественный состая 
вредных веществ, виделпю',цихоя при 
производстве пленки из НоХ,приво­
ден по опытным данным действующих 
производств.Количества вредных ве­
ществ, приведенные в графе 4 , даны 
без учета улавливания и обезвре­
живания.

2 .Количества вредных веществ в произ­
водстве изделий из реактопластов 
привоцены для режимов прессования 
с поцпрессопкАми. Для режимов без 
поимрессовоч, а также при перера­
ботке легированных гранулированных 
реактонластон следует принимать 2/3 
от приведенных данных. Количество 
вредных веществ может быть уточнено 
в зависимости от открытой поверхно­
сти прессуемого издеция ( Г  , м2)
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и его массы (М, кг) пс формуле 15.1,

9 ?т Ч  * V̂KV ПОЛ)
г а е  п  -  табличное зн ач ен и е гап о о н д е- 

7Г пений
3 . Предельно-допустимне внбрпсн ( fUUi) на 

каждый источник narpncueime копанн опре-
цопяться в соответствии с ГОСТ *17 ,^ 3 .02-78 .

4. В свяпи с том, что апя производства пленки 
из liBX мстоаом кеппнг.роиания испол1 г.учтоя 
оборудование, закупаемое у инофирм, количе­
ственный и качественный состав про,дннг ве­
ществ «удаляемых местными отсосами, способы 
у па о пи и амия и обоз прожив ши я поп пожат уточ­
нению при проектировании о зависимости от 
рецептуры, принятой технологической схему 
конструктипного исполнении оборудопания, 
его мощности, условий размещения и а р .фак­
торов,

5 . Для обезвреживания нрсцчцх веществ, у д .п я -  
емых ионтиляиионннч'и отсосами при проилпод- 
ство изделий ил релктопластоп метопом прос- 
сопания, рекомендуются установки со^м ион- 
но-каталктичоскгй очистки, разработанные 
институтом физической химии A!i УССР к*
Г ооп 1 астр р о ск тсм  (ц ен тр е  пилопанные -  типп 
I'iiui и локальные -  типп УЛи^# Тип и коли­
ч е с т в о  Устинове.к о п р е д е л я е тс я  при п ро екти ­
ровании конкретно в каждом отдельном  сл у ч ае  
в зави си м ости  от мощности п р о и зв о д с т в а , 
н абора оборудовани я и к о л и ч ес тва  о т с а с ы в а -  
ем ого  в о з д у х а .
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15. РИЮМЕВДАДО! ПО ПРОЕКТИРОНШШ ОТОПЛИМЯ 
И ВЕПШЩ1И

Проектирование раздела "Отопление и вентиляция" должно 

осуществляться в соответствии со СНиП "Отопление, вентиляция 
и кондиционирование воздуха".

Расчетные параметры воздуха в рабочей зоне производст­
венных помещений должны быть обусловлены гигиеническими тре­
бованиями и приниматься в соответствии с допустимыми норма­
тивами ГОСТ 12.1.005-76 "Воздух рабочий зоны. Общие сани­

тарно-гигиенические требования". Параметры воздуха в помеще­
ниях, где изготавливаются тонкие пленки, должны соответство­
вать следующим требованиям;

температура, °С 20-25

относительная влажность, < 5и*5
подвижность воздуха, м/с 0,2-0,3

Категории тяжести работ для рассматриваемых в ОПТН мето­

дов переработки во всех производственных и подсобных помеще­
ниях должны приниматься "сродней тяжести" Пб, кроме участков 
мехобриботки, термообработки и испытаний готовой продукции,для 
которых принимается категория "средней тяжести", Па.

Отопление производственных помещений рекомендуется воздуш­
ное, совмещенное с приточной вентиляцией. При необходимости 
установки местных нагревательных приборов, они должны иметь 
гладкую поверхность, допускающую легкую очистку. Температура 
теплоносителя должна приниматься в соответствии со 01иП "Нор­
мы проектирования. Отопление, вентиляция и кондиционирование 
воздуха".

При переработке полимерных материалов в воздушную среду
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производственных помещений от технологического оборудования 
выделяются мономеры, продукты деструкции сырья и тепло; в 
цехах моханичоской обработки, переработки отходов и таблети- 

рования - пыль*
Количество выделяющихся вредных веществ приведено в табл. 

14,2 настоящих норм, дисперсный состав лылей - в приложении 
21.

Тепловыделения от оборудования (Вт) рассчитываются по 
формулам:

гидравлические прессы •• полуавтоматы и автоматы:
Qj-(600 ГА, + 200 fJA ) • К, 
установки (аппараты) ТБЧ:
92=400 к) • К,
оборудование для моханической обработки пластмасс:
93 - 1 5 0 ^ к, 
литьевые мляжни:
04 -(IOOlJ. ♦  ЗОС̂ д) • к, 
экструзионное оборудование:
05

где: ь|0« суммарная установленная (номинальная) мощность
олектрсобогрева, кВт;

К* - суммарная установленная (номинальная) мощность 
алоктродвигателпй, кВт;

К - коэффициент одновременности работы оборудования 
W - суммарная установленная (номинальная) мощность 

аппаратов ТВЧ, кВт;
^  - удельные тепловыделения при переработке I кг 

сырья, Вт;
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£  - масса перерабатываемого материала, кг/ч,
(Для грануляторов на базе акструдера и трубных линий 

^ =240 Вт/кг; для линий производства рукавной пленки 
=200 Вт/кг).

Вентиляция производственных помещений должна проектиро­
ваться в соответствии с рекомендациями, приведенными в табл. 

16.1.
Утилизация топла, содержащегося в воздухе, удаляемом сис­

темами местной и общеобменной вытяжной вентиляции из произ­

водственных помещений, должна выполняться в соответствии со 
СНиЛ "Отопление, вентиляция и кондиционирование воздуха". 

Основное технологическое оборудование, выделяющее пыль» 
вредные вещества и тепло, должно быть оснащено встроенными 
или пристрдивеемыми местными отсосами. Рекомендации по устрой­
ству местных отсосов приведены в приложении 14. Схемы, эскизы 

и технические характеристики пристраиваемых местных отсосов 
приведены в приложении 20, Лри использовании технологического 
оборудования со встроенными местными отсосами расход удаляе­
мого воздуха и характеристика отсоса принимаются по паспорту 

оборудования.
Воздуховоды местных вытяжных систем должны прокладывать­

ся открыто. Воздуховоды общообменных вытяжных и приточных сис­
тем (кроме систем, обслуживающих помещения категории А и Б) 
допускается прокладывать в подпольных каналах» Для этих сис­

тем в качестве воздуховодов могут быть использованы строитель­
ные конструкции зданий (например, полости коробчатых настилов)» 

Воздух, удаляемый местными отсосами от пыяввцдвляющего 
технологического оборудования, перед выбросом в атмосферу дол­
жен подвергаться очистке в соответствии с требованиями СНиО
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"Нормы проектирования. Отопление, вентиляция и кондицьонирови- 
ние воздуха" и рекомендациями раздела 14.

Местные отсосы от отдельных станков механической обработ­
ки изделий, как правило, следует подключать к сборному кол­
лектору, в котором должно быть предусмотрено устройство для 

периодического удаления накапливающейся на дне коллектора 
крупнодиспсрсионной пыли. Оборудование для очистки удаляемо­
го воздуха должно удовлетворять требованиям СНиП "Нормы про­

ектирования. Отопление, вентиляция и кондиционирование вездуха**
Оборудование вытяжных систем местных отсосов от с т а н к о в , 

обрабатывающих сырье и изделия иэ фено- и аминопластов, долж­
но быть во вэрывозащищенном исполнении. В качество очистных 

устройств в системах местных отсосов от мащин таблетировання 
порошков фено- и аминопластов следует применять мокрые скруб­

беры или рукавные фильтры, выполнению во вэрывоэаодидоннсм 

исполнении.



Т а б л и ц а  15 Л* Рекомендации по устройству вентиляции

Стадия техно­
логического • Вентиляция

—1-----  ~\1_____
процесса (опе­
рации), осу­ } Местная

\»1 Общеобменная
\111  ̂ -ществляемая 

в помещении J Холодный период года 7 Теплый период года
11
! КозфАи-

{ вытяжка ( приток 
1 1* . - » -

»
I

\вытяжка |
!

приток
J циент 
j воздухо- 
\ обмена

тX Г 2 1 •  1 
! *  1 4

Ч-»1 5 ! 6 I ’

Прессование

Таблегирова­
ние, загрузка

Производство изделий из реактопластов 
Прессование

См.приложение 
14 ntl-4

Механическая 
или естест­
венная из ве« 
рхней зоны 
по расчету, 
но не менее 
I обмена в 
час

Механический 
в рабочую зо­
ну (допуска­
ется до 1/3 
в верхнюю 
зону;

Механическая 
или естест­
венная из 
верхней зоны 
по расчету, 
но не менее 
1 обмена в 
час

Механический 
или естествен­
ный (через 
фрамуги окон) 
в рабочую зону. 
Допускается 
испарительное 
или искусствен­
ное охлаждение 
воздуха

1.3

?м.прилечение Не требуется Механический 
х4 п.и-у в верхнюю

зону
Естественная Естественный 
из верхней через фрамуги
зоны по рас- окон в верхнюю 
чету зону

1.0
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\ 4

Механическая
обработка
изделий

См.приложение Не требуется Механический 
в верхнее 
зону

Дробление См.приложение Механическая Механический
отходов 14 пЛ2-14 из нижней по- в верхнею

ны до 3-х зону 
обменов в час 
с учетом мест­
ных отсосов

Литье под давлением

Литье См.лшлоясение Механическая Механический
14 п'.8 или естест- в рабочую зо-

венная из ну (депуска-
верхнеЯ зоны ется до 
по расчету,но ч верхнюю 
не менее 1 зону)
обмена в час и 
механическая 
из нижней зоны 
по расчету (при 
недостаточном 
объеме местных 
отсосов)

Продолжение табл-15Л

5 Т®
Естественная 
из верхней 
зоны по рас­
чету

Естественный 
через фрамуги 
окон в верх­
нюю зону

Механическая Естественный 
из нижней зо- в верхнюю зону 
ны 3 обмена а через фрамуги 
час, из верх- окон 
ней зоны ме­
ханическая 
или естест­
венная по 
расчету

Мех 'лическая Механический 
или естествен-?'т/ естествен­
ная из верхней ный (через 
зоны по расче- фрамуги окон) 
ту , но не ме- в рабочую зону 
нее I семена 
в час и меха­
ническая из 
нижней зоны по 
расчету (при 
недостаточном 
объеме местных 
отсосов)



Продолжение табяЛ5Л

I

Раста риезчие

Гра.-уяиро ва­
нне

Термическая
обработка

I *3
* м \ 4 I 5 \1 I

См. приложение 
14 п.7

Не требуется Механический 
в верхнюю 
зону с «алой 
скоростью

Естественная 
кз верхней 
зоны по рас­
чету

Естественный 1 0  
в верхнюю зо­
ну

См .приложение Механическая Механический 
34 п.9 или естествен- в рабочую

ная из верхней зону 
зоны по расче­
ту, но не ме­
нее I обмена в 
час

Бортевые от­
сос»: у 55 нн 
(п о  нормам 
дл« гальвани­
ческих произ­
водств)

Механическая 
или естест­
венная из 
верхней зоны 
по расчету,но 
не менее * 
обмена в час

Механический 
в верхнюю 
зону

Механическая 
или естествен­
ная из веохней 
зоны по расче­
ту, но не ме­
нее I обмена 
в час

Механическая 
или естествен­
ная из верхней 
зоны пс расче­
ту, но не менее 
I обмена в час

Механический I , з  
или естест­
венный (через 
фрамуги окон) 
в'рабочую зону. 
Допускается 
испарительное 
или искусст­
венное ехлзх- 
цение воздуха
Естественный 1*0 
б верхнюю зону 
через фрамуги 
окон
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Продолжение таблЛ5Л

т т
\
\f

Исготовление 
рукавной пленки

•I готовление 
уб

Из стариранне

*  } 4____________ |_5____________ }б ;7

Производство труб и пленок из ПВХ методом экструзии
См .приложение Механическая 
14 пЛО или естествен­

ная из верхней 
зоны по расче­
ту

Механический 
в рабочую зо­
ну с малыми 
скоростями

Механическая Механический 1,7 
или естествен- в рабочую зону 
ная из верхней с испарительным 
зоны по расче- или искусст- 
ту венным охлаж­

дением (допус­
кается естест­
венный при 
соблюдении 
требований при­
мечания к пЛ)

См.приложение 
14 пЛ1

Механическая 
или естествен­
ная из верхней 
зоны по расче­
ту, но не ме­
нее I обмена 
в час

Механический 
в рабочую зо­
ну (дспурка- 
ется ДО L / C  

в верхнюю зо­
ну) *

Механическая Механический 1,2 
или естествен- или естествен­
ная из верхней ный (через фра- 
зоны по расче- муги окон) в 
ту, но не ме- рабочую зону, 
нее I обмена допускается 
в час испарительное

или искусствен­
ное охлаждение 
воздуха

См.приложение Не требуется 
Н п.7

Механический 
в верхнюю
зону с малой 
скоростью

Естественная Естественный 
из верхней в верхнюю зону
зоны по расче­
ту



Продолжение табл.15Л

I 1 2 {3 4 ~ J 5  16 I ?
————— ■ .ш... ■ ■ >*■ ■■■■ — J-—

Дробление
отходов

Гранулирование

Физико-механи­
ческие и гид­
равлические 
испытания 
изделий из 
пластмасс

См.приложение Механическая 
14 п .12-14 из ничней зо­

н ы - 3  обмена 
в час с учетом 
местных отсо­
сов

Механический 
в верхнюю 
зону

См.приложение Механическая Механический 
14 п.9 или естествен- в рабочую зо­

на я из верхней ну 
зону по расче­
ту, но не менее 
I обмена в час

Вспомогательные участки

Не требуется Механическая Механический 
или естествен- э верхнюю 
ная из верхней зону 
зоны до 3-х 
обменов в час 
с учетом мест­
ных отсосов

Механическая Естественный I ,О 
из нижней зоны в верхнюю зону 
3 обмена в час, 
из верхней зо­
ны механичес­
кая или есте­
ственная при 
расчете
Механическая 
или естествен­
ная из верх­
ней зоны по 
расчету, но 
не менее I 
обмена в час

Механический 1,2 
или естествен­
ный (через фра­
муги окон) в 
рабочую зону. 
Допускается 
испарительное 
или искусствен­
ное охлаждение 
воздуха

Механическая Есте ст венный I , О
или естествен- в верхнюю зону 
ная из верхней 
зоны по расче­
ту, но не ме­
нее 3 обменов 
в час



Окончание табл.15 .1

л ладовая
(склад.)
сырья

Кладове я
(склад)
готовой
продукции

Кладовая
(склад) 
прессрорм 
х оснастки

I
1»**II*
II
V
IIItI
II
II
I

Не требуется

Не требуется

Не требуется

т т
1° Т уI{3

Естественная Не требуется 
из верхней 
зоны - I об­
мен в час

Естественная he требуется 
из верхней 
зоны -  I обмен 
в час

Естественная 
из верхней 
зоны - 2 се­
мена в час

Йеха:-с!ческий 
а верхнее 
зону

Естественная Естественный 1,0 
ид верхней зо- в верхнею зону 
ны -  2 обмена 
в час

Периодическое проветривание
CD*n3



180

16, раюмацуирм ПО СПЕДОАЛИЗМ̂ И и КОСМДРИРОВЛЖШ 
ПРОИЗВОДСТВ

В переработке пластмасс имеют место все виды специализа­

ции: предметная* технологическая* подотальная. Преобладающей 
формой специализации является технологическая, т.е.специа­
лизация по методам переработки: прессование, литье под давле­

нием, экструзия* каландрование и т.ц , В то же время все формы 

специализации могут одновременно иметь место на одном пред- 

приятии.
Уровень специализации производства (предприятия) предоп­

ределяет рациональный размер мощности производства, который 
обеспечивает необходимую экономическую эффективность капиталь­
ных вложений и достаточный уровень основных технико-экономиче­
ских показателей производства. В связи с этим размер рацио­

нальной мощности может колебаться в значительных интервалах, 

которые в свою очередь зависят от принципа организации произ­

водства (ведомственной подчиненности предприятия).
В таблЛбЛ приведены интервалы рациональной мощности 

в зависимости от класса производства и принципа его организа­
ции.

Кооперирование производства по переработке пластмасс 
возможно по признакам однородности сырья и технологической 
однотипности процессов переработки. Рекомендации по коопериро­

ванию методов переработки в составе одного завода приведены 

в таблЛ бЛ.
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Т а б л и ц а  16 Л.  Размер рациональной мощности и 
рекомендации по кооперированию

Метод переработки Размер рацио­ Рекомендации по коопе­
нальной мощ­
ности , 
тне.т/год

рированию

I
2 1 3

Производство изделий 
из реактолластов О I + 2 5 ** 
методом горячего * •
формования

Производстве vpyrt 
из I1BX методом 
экструзии:
а) гладких 10,0 - 50,0
б ) гофрировании*

црёнлкиых 2,5 - 5,0

1. Рекомендуется коопе­
рация производства 
роактоплястов методом 
прессования и литья 
под давлением

2. Возможна кооперация
с прсизвоистцом изде­
лий из термопластов 
методом литья пед 
давлониом для п ро и з­
водства I и 11 классов

1, Целесообразна коопера­
ция с производством
сооцинительных деталей

2. Возможна кооперация
по признаку однотипно­
сти сырья с другими 
зкетруз исшили произ­
водствами

Производство 
п ленки из 1ШХ 
методом каланд­
ров алия

10,0 4 30,С х*^ Созмоцна кооперация по 
принципу окиотипнссти 
сырья с зксгрузиЭННЫМИ 
производств»ми

х) Размер рациональной мощности для производств, организуемых 
в составе предприятий другого профиля и работающих на 
самообеспечении

хх) Размер проектируемой мощности должен быть кратным единич­
ной мощности принимаемых каландровых линий.
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17. ЭНЕРГОЕМКОСТЬ ПРОДУКЦИИ

Энергоемкость продукции определяется отношением количест­
ва потребляемой электроэнергии (в кВт.ч.) или мощности двига­
телей (в кВт) к объему выпускаемой продукции (в тоннах).

Технологическая энергоемкость продукции должна соответ­
ствовать нормам расходов энергоресурсов, приведенным в разделе 
7 (табл,7.5).

Цеховая энергоемкость продукции включает кроме затрат 
электроэнергии на изготовление продукции, также затраты на 
освещение, отопление и вентиляцию помещений. Значение энерго­
емкости по видам переработки долано соответствовать значениям, 
приведенным в табл,17 .1 .:

Т а б л и ц а  17Д . Энергоемкость продукции

Метод переработки Энергоемкость, кВт.ч/т
технологическая цеховая

I . Производство изделий 
из реактспластов ме­
тодом горячего формо­
вания:
I . I ,  Прессование
1.3. Литье под 

давлением

экструзии:
2.1. Гладких
2, Гофрированных 

дренажных

2500-3500

3500-4000

800-1500

750-1000

3000-4000

4000-4500

1000-2000

1000-1200
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Окончание табл.17,1

3 , Производство пленок 
из ИВд методом 
каландрования:

3 .1 . Мягких и полу-
1000-3000жестких 1200-3500

3 ,2 . Жестких 3000-5000 3500-50 00

Проияводстьо пленок 
из ПВХ методом

800-1500экструзии 1000-2000

П р и м е ч а н и е :  В производстве иг» дети Я иэ реактоп лас­
тов при переработке легированных 
гранулированных роактспластов энерго­
емкость технологическая и моховая 
могут быть уме шлемы на Яз-ЗЭХ (уточ­
няется при промтленном внедрении 
гранулирование реактопластов).

18. УР0ВИ1Б ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ОБОРУДОЭА1Ш

18.1. Показатели уровня использования оборудования

Уровень использования оборудования характеризуется че­
тырьмя основными показателями:

- коэффициентом использования оборудования по произво­
дительности Кип;

-  коэффициентом использования годового фонда времени 
оборудования Киф;

- коэффициентом сменности оборудования Кем;

- коэффициентом загрузки оборудования Кзаг.

Коэффициент использования оборудования по проиэподитель- 

ности (Кип) показывает отношение фактической производигель- 

ностн к установленным нормам производительности оборудования
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и при проектировании должен приниматься близким или равньм I, 
так как предусматриваемая проектами производительность обору­
дования должна быть на уровне нормативной.

Коэффициент использования годового фонда времени (Киф) 
представляет собой отношение расчетной годовой загрузки обо­
рудования (в машино-часах) к режимному годовому фонду време­
ни работы этого оборудования. Нормативные значения Киф при­
ведены в табл.4Л настоящих ОНТП.

Коэффициент сменности работы оборудования (Кем) выража­
ет отношение общего числа машино-смен, отработанных за опре­
деленный отрезок времени* к числу единиц этого оборудования. 
Определение Кем при проектировании должно выполняться в соот­
ветствии со справочников "Проектирование машиностроительных 
заводов и цехов", издание "Машиностроение"# 1975г.

Т а б л и ц а  18 Л . Нормативные значения коэффициента 
сменности (Кем)

Наименование производств S
. - -ш „______- 1

Кем j Примечание

I .  Производство изделий из 
реактопластов методом 
горячего формования

1,95

2,7

При двухсменном 
режиме работы
При трехсменном 
режиме работы

2. Производство труб из ПВХ 
методом экструзии

2,95

3. Производство пленки из 
ПВХ методом каландрова­
ми я и экструзии 2,95

Коэффициент загрузки оборудования (Кэаг) показывает от­
ношение расчетной загрузки оборудования (в машино-часах) к 
нормативному фонду времени этого оборудования за тот же пе­
риод при принятом режиме, или отношение расчетного (теоре-
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тически необходимого) числа единиц оборудования к принятому 
в проекте числу единиц этого же оборудования и выражается фор­
мулой ТС| т

>5- затраты машинного времени, или суммарное расчетное 
* время в машино-часах» необходимое для выполнения 

эаданной программы (от I до /л типо-размеров изде­
лий) на данном типе оборудования;

Фн - нормативный годовой фонд времени работы оборудования» 
ч (см.табл.4 Л );

Пр - расчетное (теоретически необходимое) количество 
оборудования принятого типа;

Лпр - принятое проектом количество того ке оборудования.
Коэффициент загрузки оборудования при проектировании 

должен быть близким к I, но не ниже
Определение расчетного количества оборудования каждого 

типа должно прорлводитея по формуле (10.2):

( I8 . I )

Гдв: п,

(1Ь.2)

или для укрулпонтос расч етов -  по формуле ( 1 0 .3 ) ;

( 1 0 .3 )

где:
JJ i - программа по каждому типо-рнзмору изделия, закреп­

ляемому за данным типом оборудования;
^  - часовая производительность оборудования; 

Тс * * н " см;пояснения к формуле (16.I ).
/
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Значения Ti и f  зависят от целого ряда факторов, глав­
ным из которых являются: вид переработки, технологические 
характеристики перерабатываемого материала, масса и размеры 
изделий, технические параметры оборудования.

16,2, Производство изделий из реактопяастов 
методом горячего формования

Производство изделий методом прессования

Выбор пресса должен производиться, исходя из номинально­
го усилия пресса с учетом возможной гнеэдности форм и геомет­
рических размеров изделий.

Усилие прессования рассчитывается по формуле:

Р - --- ! Ь Л _ ;  (18.4)
1 W

где:
Р - усилив прессования, кН;
д - удельное давление прессования, кгс/см2;
р - площадь сечения загрузочной полости, см2;
П - количество загрузочных полостей;
К - коэффициент, учитывающий неизбежные потери на трение

в уплотнительных и других устройствах, равный 1,2;

Затраты машинного времени следует определять по формуле 
(18.5).

Ti » - Л 4 . : £ —  , (18.5)
ч . 3600

где:
Тс - расчетное время в машино-часах, необходимое для выпол­

нения программы по конкретному изделию;
Л  - программа по данному изделию, закрепленная за данным 

типом машины, шт/год;
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ч - число гнезд в форме;

Г  -  продолжительность цикла прессования, о.

Значения Д  и X  должны задаваться технологическими 
регламентами или типовыми технологическими процессами.

Значение X  для полуавтоматического режима работы прес­

сов может быть определено по формуле (18 .6 ),

, (18.6)
п . 3600

где:
То -  основное время выдержки детали под прессом, с;
Тв - вспомогательное неперекрываемое время на управление

оборудования, закладку материала и установку арматуры 

в прессфсрму, с :

л - число гнезд в форме, ш т.;

Основное и вспомогательное машинное время выбирается 
по "Нормативам времени изготовления изделий из пластмасс", 
НИИтруда, Москва, 1982г.

Расчет теоретически необходимого количества прессов сле­
дует выполнять по формуле (18.2).

При отсутствии подетальной ассортиментной программы,ког­
да заданы только ряспрецепение мощности по весовым группам 
и материалам, укрупненный расчет теоретически необходимого 
количества прессов может быть выполнен по формуле (18 ,3).

Часовая производительность гидравлических прессов при 
переработке фенопластов мл основе новолачиых смол приведена 
в табл ЛОЛ, рекомендуемой соотношение прессового оборудо­
вания дано в табл.18,3. Производительность специального обо­

рудования для формования дзделий из рвактопластов приведена
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в тебя.18,2,
Производительность прессового оборудования при переработ­

ке гранулированных легированных реактопластов должна прини­
маться с коэффициентом I ,5-2,0.

Т а б л и ц а  18,1. Нормативная производительность 
прессового оборудования

Наименование
оборудования

Размер
стопа,

мм
Производительное

Крупносерийное и 
массовое произ­
водство
группа сложности

РЬ, кг/ч
Серийное и мелко 
серийное произ­
водство
группа сложности

1-3 | 4-6 1-3' “ |" 4J6
I 2

L i J
5 J __6

Пресс гидрав­
лический 
номинальтл* 
усилием, кН:

100 250*250 0,740,5 0,540,4 0,340,2 0,240,1
250 560x500 1,040,8 0,840,6 0,540,4 0,440,2
400 630x560 1,541,3 1,1+0,9 0,840,5 0,540,3
630 630x560 2,041,5 1.441,1 1,040,8 0,740,5

1000 710x630 4,643,0 3,042,5 2,341,7 1,7+1,2
1600 800x710 6,544,5 4,544,0 4,043,4 3,442,7
2500 1120x1000 8,144,5 4,544,1 4,143,5 3,542,9
4000 1250x1120 11,549,5 9,547,5 7,546,0 6,043,5

Т а б л и ц а  18.2. Производительность специального
оборудования для формования изделий из реактопластов

Тип оборудования [ Марка Производительность

I i 2 _ _г  . 3 ~ ~

I . Пресс роторный для Отношение времени
литьевого прессования вццержки к времени
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Окончание табл.18.2

I

усилием 250 кН 
(8-блочный) РП-25

2. То же, усилием 400 кН РП 40
3. То же, усилием 1000 кН РП 100
4. То же, усилием 2500 кН РПК-250

5. То же, усилием 6300 кН РПК-630

6. Роторная линия уси-
лием: ЛПИ
50 кН 
100 кН 
250 кН 
630 кН

одного оборота 
ротора 0,7

Частота вращения 
ротора 0,1 об/мин.
Частота вращения 
ротора 0,5 об/мин.

40 шт/мин. 
30 щт/мин. 
20 шт/мин. 
10 шт/мин.

П р и м е ч а н и е :  Приведенное в табл. 18.2 оборудование 
рекомендуется только для м ассовых и 
крупносерийных производств

Т а б л и ц а  18.3. Среднее соотнесение прессового
оборудования (для машиностроительных отраслей)

Усилие пресса, Доля в общем количестве 
прессов, ( d i  )

I 2

630 0,24
1000 0,39
1600 0,30
2500 0,05

свыпе 2500 0,02

Для определения средней производительности оборудования 
при изготовлении изделий из различных прессматериалов следует 
пользоваться переводными коэффициентами, представляющими со*
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бой отношение производительности пресса при производстве из­
делий из заданного материала к производительности этого 

пресса при изготовлении тех ке изделий из фенопласта обще­

го назначения 03-010-02 (j i j ,  ) на основе новолачных смол 

(см.?аблЛ8Л ).

При укрупненных расчетах на начальных стадиях проекти­
рования, когда задана только мощность производства, расчет 
количества прессов, необходимых для организации производст­
ва заданной мощности, может быть выполнен по формуле:

Лр Л1000 = |Г——■

F * . 7
Фн

где:

(18.7)

А

т

к
Ч

ь

заданная мощность производства, т/год; 
количество видов сырья;
доля данного вида сырья от общей мощности (см.табл. 
18.4);

переводной коэффициент по производительности для 
данного вида сырья (см.табл.18.4); 

количество типов прессов;
доля данного типа пресса от их общего числа (см. 
табл.18.3);
производительность данного типа пресса по фенопласту 
общего назначения (см.табл.18Л ); 
нормативный годовой фонд времени работы оборудования 
(см.табл.4 .1 ).
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T a r t  1 и  ц я  18.4. Соогнапение по материалам и
перепоиные коэффициенты по производительности 
прессов

Материалы Доля материала в программе
L. ‘А* >____  .

Переводной 
коэффициент 
по лроизво- 
ди^ельи^стиэлектро­

техника
товары
народ­
ного
потреб­
ления

машино­
строение

Фенопласты
иовопачные 0,89 0,495 0,33 1
Фенопласты
реэольные 0,06 0,01 0,46 0,8
Аминопласты 0,045 0,495 0,055 0,85
Волохниты 
(в т.ч.стекло- 
волокниты, ас- 
бомасса) 0,005 0,155 0,7

Производство изделий методом литья под 
давлением

Выбор типа литьевой малины для каждого изделия следует 
производить, исходя из требуемых технологическим процессом 
параметров литья (усилия запирания инструмента, объема впрыс­
ка за цикл, давления литья и т .д .) .

Выбор инлбкционного узла малины должен производиться, 
исходя из номинального объема впрыска с учетом возможной 
гнездности формы и геометрических размеров изделия*

Объем впрыска следует определять по формуле: 
у .  ____х i -  . (1 8 .8 )

где; ^

расчетный объем впрыска, см3; 
- масса изделий, г;
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t  -  число гнезд формы;

Mjk - масса литниковой системы, г ;

J * -  плотность материала, г/смЗ;

К - коэффициент использования мощности литьевой машины ло 

объему впрыска; при проектировании следует принимать 
0 ,6 -0 ,0 .

Предварительный выбор типа машины может производиться в 

зависимости от весовой группы, к которой относится изделие 

в соответствии с табл.16.5.

Т а б л и ц а  18.6. Зависимость типа литьевой машины 
от весовой группы изделий

Uacca изделия, г I 2-40 |  20-00 |  40-250 |  80-460 | 300-1000

Тип машины 
(наибольшее 
усилие запира­
ния и^трумен-

500 1000 1600 2600 4000

Затраты машинного времени следует определять по формуле 
(1 8 ,5 ).

Расчет теоретически необходимого количества литьевых ма­
шин каждого типа следует выполнять по формуле (16 .2 ).
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Т а б л и ц а  18*6. Нормативная производительность 
машин для питья под давлением реактопнастов

Наибольшее 
усилие за­
пирания 
инстру- 
мента, кН

Объем
впрыс-
см"

) «

Производительность, кг/ч
Крупносерийное ,мяс-| Серийное и мелко- 
совое производство серийное производ-
________________ г± $ ш ------------------
Группа сяокности » Группа сложности

500 63
1000 125
1600 250
2500 500
4000 1000

3 ,5*2 ,2 2,2+1,2
5,2+3,5 3,5+2,6
8,0+5,2 5,2+3,9
II+8 8,0+4,8
13+9 9.0+G.5

1,0+0,7 0,7+0,5
2,0+1,7 I ,7+1,3
3,2+2,7 2,7+2,0
4,8+3,8 3,8+3,0
6,5+4,9 4 ,9  +4,0

П р и м е ч а н и е :  1. В таблице приведены усредненные
значения часовой производительно­
сти оборудования для всех литьевых 
марок реантопяастое

2, При переработке легированных грану 
яированных реактопластов производи 
тельность машин для литья под дав­
лением должна приниматься с кооффи 
ниейтом 1,0-2 ,О

18.3, Производство труб из ПВХ методом экструзии, 
производство пленок из ПВХ методом каланц- 
рования и окструэии

Расчет теоретически необходимого количества оборудования 

каждого типа по конкретной ассортиментной программе следует 

выполнять по формуле (18 .2). При определении затрат машинного 
времени на изготовление каждого типо-раэмера продукции сле­

дует принимать производительности трубных линий, приведенные 
в табл.18,7 и 18*8; производительности каландровых линий - 
в табл.18.10; пленочных линий -  в таблЛ8.12#
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В связи с тем, что в СССР на момент разработки настоящих 
норм не налажен серийный выпуск экструзионных трубных и пле­
ночных линий для производства труб и пленки из ПВХ, норма­
тивные часовые производительности для трубных линий приведе­
ны на базе достигнутых на линиях, закупаемых у инофирм с уче­

том перспективы увеличения единичной мощности оборудования» 
для пленочных линий - на базе испытаний опытного образца ли­
ний ЛРПГ 63-1000 ПВХ.

Производительность каландровых линий нормирована по ви­
дам пленок (мягкие, жесткие, лолужесткие) и их размерам (тол­
щина, ширина) на базе достигнутых производительностей каланд­
ровых линий, поставки ГДР, а также ФРГ, Австрии, Франции.

При отсутствии конкретной ассортиментной программы рас­
чет потребного количества оборудования каждого типа для ор­
ганизации проектируемой мощности производства следует выпол­
нять по формуле (18,3),

Средняя производительность и съем продукции ( ^/хФн) с 
единицы оборудования для укрупненных расчетов приведены в 
табл.18,9 и 18,11.

Расчет потребного количества установок подготовки компо­
зиции ведется по двухстдцийным смесителям по формуле (18,7),

Ир *  - Х ~ ,  (18.7)
Фн

Где:
Пр - расчетное теоретически необходимое количество смеси­

телей;
Фн - нормативный годовой фонд времени работы оборудования,

Ч (с м .т а б л .4 . 1 ) ;

Т - затраты машинного времени на приготовление композиции,ч:
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U  _____ ч, П 8.0)
Vгде: v

А - годовая программа по приготовпени© композиции, т/гоц;
^  -  продолжительность цикла смешения* ч; 
у  - единовременная загрузка смесителя, т .

Тип вальцев и пкетрудеров (стрейнеров) для каландровых 
линий выбирается в зависимости от характеристики и производи­
тельности каланаров.

Т а б л и ц а  18,7, Производительность трубных линий 
при производства гофрированных дренажных труб из 
ПВХ диаметром 50+200,0 мм

Тип обору- „ — „ \ & т 9 9 Ж № И 9 5 П * ж к } _________________
цования 1̂ 50 |  6 3 j  J75 ) 90 |ПС { 125 |^I40  \ 160 | 200

1, Линия про­
изводства 
гофрирован­
ных дренаж­
ных труб
на базе 
экструдера с 
двумя шпека­
ми диаметром 
ЬО+Уо мм

90 ПО 120 120 .  . . .
2 . Линия про­

изводства 
гофрирован­
ных дренаж­
ных труб
на базе 
экструдера 
с диамет­
ром шнеков
80+90 мм - - -  - 300 325 365

3. То ме, с 
диаметром 
шнеков 
125мм

410 450

- 450 450 450 450 450

П р и м е ч а н и е :  I ,  Сортамент труб приведен по ТУЗЗ-350-85
"Трубы дрснанные гофрированные из поли­
винилхлорида".

<• Производительности трубных линий на базе 
зкетрудеров с двумя «женами диаметром 
Ь0+7о|/м, приняты но производительности 
трубных линий,поставляемых Польской На­
родной Республикой: трубных пиний диа­
метром шнеков 80-90 мм и 125 мм - по 
трубным линиям поставки капиталистических 
стран.



Т а б л и ц а  18.8. Производительность трубных 
из ПВХ диаметром 20-450 мм

Тип оборудования

I. Трубнно линии 
на базе экст­
рудера с дву­
мя шнеками

2. То ке с диа-
г а ммг ков

Тип Производительность,
трубы, —---- ------г ——— —— — —
(рид) }20 }25 |з2  {40 (бО |бЗ {75 [90
0( 1) ...................................................................

СЛ(2)
С(Э) -  -  -  130 170 190 - -
Т(4) - 100 ПО 150 180 200 - -
0Т(5) 100 100 120 180 200 200 - -
0( 1) ..............................................................

СЛ(2) - - - - - -  300 330
С(3) -  -  _ -  180 210 320 380
ТН) - - - - 190 230 350 400
0Т(5) -  - _ - 200 250 380 400

3. То ке с диа-
!ЙВДовГ ия

0( 1)
СЛ(2)
С(3)
Т(4)
0Т(5)

П р и м е ч а н и е :  I. Сортамент труб приведен по
цтя труб ПЬХ-10(Г

2. Принятые сокращения по типам 
О - облегченный 
СЯ- средне-легкий 
С - средний 
Т - тякелнй 
ОТ- особо тякелнй
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ЛИНИЙ при ПрОИЛЙОДСТИв ПвДКИ* tpyrt

к р/ч

I£2_ii?£_[Ij2. i i ? s l f Tг5о1'2во'[з15 f3 '̂[400X450

ш •* ■* *• * - • • • - - - -

350 360 300 ЗЬО
380 380 400 400
400 400 400 400
400 400 400 400
400 400 400 400

* - 500 500 600 600 750 780 900 920 950 900 1000
- - 600 600 700 700 600 020 920 920 950 1000 1000
- - 700 700 ООО 800 020 850 920 920 950 1000 1000
- • ООО 800 020 020 830 870 920 920 950 1000 1000
- - 050 850 850 850 900 920 920 920 950 1000 IOOQ

ТУ6-19-99-7У "Tpyrtti на нвпчвсгифиимровчиного почивинивхиорида" 

rpyfl:



206

Т а б л и ц а  10,9. Средняя производительность и 
средний съем продукции с одной трубной линии

Тип оборудования
-г
\

JL

Диаметр 
труб, мм

} Средняя 
произво­
дитель­
ность, 
кг/ч

Средний 
съем с еди­
ницы обору­
дования» 
т/год

Производство гладких труб

I . Трубная линия на 
базе экструдера 
с двумя шнеками 
диаметром 
55-65 мм 20-63 180 1300

2, То же с диамет­
ром шнеков 
о0-90 мм 50-160 360 2B0Q

3. То ке с диамет­
ром шнеков 
I 10—140 мм 140-450 000 6000

Производство гофрированных дренажных 
труб

I# Линия для произ­
водства гофриро­
ванных дренажных 
труб на базе экс­
трудера с двумя 
шнеками диаметром 
50-/5 мм 50ч 90 ПО 800

2. То же с диаметром 
шнеков 8Э-90 мм 110*200 3d0 21Ю0

3. То же с диаметром 
шнеков П!о мм 1Юч200 460 3200

П р и м е ч е н  и е: Средний съем продукции с одной 
трубной пинии в производстве 
гплдких труб принят при норма­
тивном фонде работы оборудования 
74UU ч/гоц, в производстве гофри­
рованных дренажных труб 7200 ч/род.
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Т а б л и ц а  18.10. Производительность каландровых 
линий

Тип оборудования Характеристика пленки Производи-*v*o tfkimn т в*
толщина, мм; 1 ширина, мм

TU ПpMUWг О |
кг/ч

I 2 1 ' з ^ 4

Мягкие и полужесткие пленки
Каландровые линии 
на базе четырехвал­
кового каландра с 
диаметром валков 
vIO мм, 815 мм и 
рабочей длиной 
1650+2100 мм

0,06+0,15
0,15

0,2

800+1000
I200+IGOO

800+1000

500+600
650+750

600+700
1200+1500 750+950
1800+2000 1000

0,3+0,8 1000 800
I2C0+I500 1000+1200
1800+2000 1400+1700

Жесткие пленки
0,15 500 120

800 260
1000 300

1250+1500 350+600
0,2 800 300

1000 500
1250 650

0,4 800 550
1000 700
1250 еоо

0,6+1,0 1000 750+900
1250 900+1000

П р и м е ч а н и е :  Производительности каландровых линий 
даны для наиболее типичного ассорти­
мента пленок ШХ, выпускаемых в СССР.
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Т а б л и ц а  18.II . Средняя производительность и 
средний съем продукции с одной каландровой линии

Тип оборудования I Характеристика
1 _Л§ОДЙЦ_____
| толщина, {ширина, 
1 мм I мм

1

Средняя
произво­
дитель­
ность,
кг/ч

Средний 
съем про* 
дукции с 
единицы 
оборудо­
вания, 
т/год

I 1 2 { 3 4 5

Мягкие и полукесткие пленки
1. Каландровыо ли­

нии на базе 
4-х валково­
го каландра с 
диаметром вал­
ков 710 мм и ра­
бочей длиной

0,06*0,8 800+1500 850 6000
2. Каландровые ли­

нии на базе 
4-х валкового 
каландра с диа­
метром валков 
815 мм и рабо-
! ! Ш

0,10*2,0 
0,3*0,5

1500+2000
1500-2000

1300
1700

9000
I2C00

Жесткие пленки
I. Каландровая 

линия на базе 
4-х валкового 
каландра с 
диаметром вал­
ков 710 мм и 
рабочей длиной 
до 1650 мм 0,15*0,6 500+1500 600 4200

П р и м е ч а н и е :  Средний сгьем продукции с одной каланд­
ровой линии т/год принят при норматив­
ном фонде работы оборудования 7100 ч/год 
для года без капитального ремонта.



Т а б л и ц а  18,12. Производительность и средний съем 
продукции с одной экструзионной пленочной линии

Тип оборудования Характеристика

толщина, ширина 
мм мм

Линия для про­
изводства тонких 0,01540,04 1000
упаковочных пле­
нок на базе экст­
рудера с диамат- 0,04+0,06 1000
рем шнека 63 мм

Произво
дитель-
ность,
кг/ч

Средний 
съем про­
дукции с 
единицы 
оборудо­
вания, 
т/год

30-60
450

60-100

19. ИНСИЗВОДИТЕЛЫЮСТЬ ТРУДА

Производительность труда - один из основных показателей 

эффективности проектируемого производства.

6 т#и 1.19,1 при пиццмы усредненные оначения трудоемкости 
изготовления изделий по методам переработки*

U табл ,19*2 приведены усредненныо значения производительно­

сти труда » тоннах на человека по методам переработки*

Допускается увеличении трудоемкости (соответственно сниже­

ние производительности труда) для производства изделий иэ ре- 

актопластов методами пресоования и литья под давленном в ус­
ловиях мелкосерийного производства.
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Т а б л и ц а  19Л . Нормативные трудоемкости 
(усредненные)

кости
Виц трудоем- j Трудоемкость, чал.ч^а I т

Производство ИЗЦП1 ИЙ Производство J Ироиявод-

4 труб ство
— -------------  , пленки из

гладких гофри- ! 1ШХ

из ровктопластов

мотодом
прессо­
вания

методом 
литья 
под дав­
лением

ровен 
них i 
дренаж-! 
них

--------- — — — —- ~ — —L______
Технологи­
ческая 704900 1004150 6*8 I7423 12*18

Цеховая П 0+120 1004200 9+12 2bf3b 20+26

Общезаводская 2004260 3004450 17422 38450 30450

Т а б л и ц а  19.2, Нормативные производительности 
труда (усредненные)

Категория
работающих

1

Производительность труда (годовой выпуск 
продукции на I чел,), т/год

Производство изде­
лий из реактоплас-

Производство 
труб из ПЬХ

тов

методомТ методом гладких {гофриро
прессо­ литья под 1 ванных
вания ! давлением |дрснаж-

2
i 3

___
4 }  Ь

Производ­
ство пдон- 
ки из ЛЬХ

6

Основные про­
изводственные 
рабочие 12418 14418 220+280 1504200 100+15<
Работающие ос­
новного произ­
водства 7410 9412 1504200 40480 70490
Работающие с 
учетом общеза­
водских служб 446 546 854105 30450 40460
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Дня производств* изделий из реактопластов, отличающихся 
сложной конфигурацией, наличием арматуры и резьбовыми знаками 
и требующих многооперационной механической обработки (специ­
фика приборостроительных отраслей проминленности), указанные 
показатели приводятся ш табл.19,3 и 19.4,

Т а б л и ц а  19,3, Нормативная трудоемкость в производ­
стве изделий из реыктопластов (приборостроительные 
отрасли)

Вид трудоемкости Трудоемкость, чел.ч на I т
Производство изделий 
из роактопластоь мо­
тодом прессования

крупносе­ серийной крупносе­
рийное, и мелко­ рийное и
массовое серийное массовое
производ­ производ­ произпод-
ство ство , CT1IO

Производство изделий 
из ролктопластов ме­
тодом литья под дав­

лением
серийное 
н милкосе- 
рийноо 
производ­
ство

Технологи­
ческая 300-700 700-900 IB0-350 400-600
Цеховая 400-900 900-1300 240-500 700-000

Т а б л и ц а  19,4. Нормативнаи производительность в 
производстве изделий из римктоплистов (приборострои­
тельный отрасли)

Категории
работающих

Производительность труда (годовой выпуск 
продукции на 1 чел.), т/год

Основные произ­
водственные ра­
бочие
Рабочие основно­
го производства

П роизводство изделий 
из рипктопластов ме­
тод* м прессовании

П роизводство изделий 
1 из роактоплпстан мн- 
| тодпм лнтьн под паплением

крупносе­ серийное крупносе­ серийное
рийное, и мелко­ рийное и к мелкосе­
массовое серийное массовое рийное
произвед­ производ­ производ­ производ­
ш и ______ ство и т е _______ и т е ___________

2,С н6,0 Я.О,:?,6 5 t2-i 10,0 3,043,

2 ,0 * 4 ,2 I , 4*2 .0 3 , 6 4 7 , 5 2.2*2,6
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Приложение I
ГРАФИКИ СМЕННОСТИ НА ПРОИЗВОДСТВАХ С 
ИРЕРШШ И НЕПРЕРЫВНЫМ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИМ 
ПРОЦЕССОМ

Т а б л и ц а  П,1Л* Трехбригадннй график сменности на 
проиэвоцствах с прерывным технологическим процессом 
при трехсменной работе и 41-чпсовоЯ рабочей неделе 
(график 3)

Смены Ч и е л а м е с я ц а

1 А А А А А ООБ Б Б Б Б 0 0 8 В В В В 0 О
п Б В В Б Б О О В В В В В О 0 А А А А А 0 0 -1
ш В В В В В О О А А А А А О О Б Б Б Б Б 0 0
Условные обозначения: А,Б,В - бригады; О - д-»ц* отдыха.

Т а б л и ц а  ПЛ.2. Четырехбригадкый график сменности 
но производствах с непрерывным технологическим процес­
сом и 41-часовой рабочей недолей (график 4)

Смени Ч и с л а  м е с я ц а
М 2] Л 5]б7Г{8 '. 9 j  i  о 111рг] п  ] н]1 ёр]ло]21]и^7

А А А А В Б В Б В  В В В Г Г Г Г А А А А Б и т.ц.
П В Г Г Г Г А А А А  Б Б ББ В В В В Г Г Г Г - " -
Ш Б Б В В В В Г Г Г  Г А А А А В Б Б Б В В В
От­
дых Г В Б Б А Г В В Б  А Г Г В Б А А Г В  Б Б А

t* \
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Приложение ?

РЫЮШЩАЦИИ ПО ПРО1ЕССИ0ПАЛиЮ.1ШАЛИ:ИИАМ10ПН0«У 
СОСТАВУ РАБОЧИХ

Т а б л и ц а  1 1 ,2 .1 ,  П р о ф е с с и о н а л ь н о -к в а л и ф и к а ц и о н н ы й  

с о с т а в  р а б о ч и х  п р о и з в о д с т в а  и з д е л и й  и з  р е а к т о п л а с т о в  

м е т о д о м  п р е с с о в а н и я

Профессии
р а б о ч и х

Р а с п р е д е л е н и е  р а б о ч и х  
п о  р а з р я д а м

I v

»

5 [ б  [  7 8

Не
име-
ш и е
р а з ­
р я д а

Е Т К С

Вы ­
пуск

О сновн ы е п р о и з в о д с т в е н н ы е  р а б о ч и е

Аппаратчик 
термообра­
ботки пласт­
массовых 
и э д и л и й 27

зьI T

Раз­
д ел

10

Пара­
граф

II

Ирессотцик 
изделий из

27
139,140,

пластмасс - X X X 1 Ш
Обработчик 
изделий из 
пластмасс

-  X X X — ■“ • 27 I 118,119,
120

Укладчик-
I 3 1 7 ,3 1 0 ,

уПаковщик - X X X - - * - 319
Загрузчик-
выгрузчик - X X - 24 . 345,346

Таблоти-)
рОБЩИК •  X X - • 24 425 ,426
Машинист
сшивальной

41машины -  X X — — — — - 174,175
Дробильщик - X X X - — - 24 - 340 ,341 , 

342 '

4 3 , 4 4 , 4 b
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Окончание табл.П.2.1

I ' [  2 ' ] Т ] " Т [ Т ]  б]_7 I ' Г |  9~Г I q I и  "

Контролер - х х х - - -  24

Вспомогательные рабочие

Наладчик 
ма’пин и ав­
томатических - - -
nvwntt по 
производст­
ву изделий 
из пластмасс
Наладчик 
робототех­
ники - - -
Слесарь-
ремонтник - - -
Электромон­
тер по 
обслужива­
нию электро­
оборудования - - -
Слесарь-ро- 
монтник по 
КИЛиА - -
Лаборант по 
физико-ме- 
ханическим
испытаниям - -  х
Подсобный 
рабочий - х
Водитель
погрузчика -  -  х
Уборщик 
производст­
ве иных по­
мещений -
Кладовщик -

х х х 27

х х -

х х 2

х х I

х х х 2

- -  -  -  I

-  -  -  -  I

х - - - I

-  -  X

-  -  -  X

- 355,306, 
357

114,115, 
- 116 ’

8 145,146

~ 341,342 

8 86,87,88

■ 121

. 272

- 23,24
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Т а б л и ц а  П.2.2, Профессиоиально-квалификаииыш л 
состав рабочих производства изделий из реаитоилас­
тов методом литья под давлением

Профессии
рабочих

Распределение рабочих 
по разрядам Е Т К С

I 2 3 4 ! 5

1\
6 I

|
1 Не 
| име­

ющие) 
раз­
ряда

Вы- J Раз-j 

±

! bapi- 
r'l’vf)

I 2 3 |4  J 5Гб Г 7 6 9 j Ю |~ п ' “

Основные производственные рабочие

Литейшик
пластмасс - - X X - - - 27 I 84,05

Помощник 24мастера - - - X X — — 292,393
Загрузчик-
выгрузчик - X X - - - - 24 - 345,346

Аппаратчик
смешивания - - X X - - - 24 - 276,277

Аппаратчик
сушки X X 24 280,209
Обработчик 
изделий из 27 I ш . п в ,
пластмасс - X X X - - - 120
Дробильщик - X X X - - - 24 - 340,341,

34 2
Укладчик-
упаковщик X х х - - - I • 119
Комплектов­
щик
Машинист

- X - - - - - 24 - 353

сшивальной
машины - X X - - - - 41 - 174,175
Оператор ЭВМ - - - - - - - - -
Контролер - X X X - - - 24 - 355,306, 

357
Вспомогательные рабочие

Разделение по разрядам в соответствии с ШС ДЛЯ вспомсга-
тельных рабочих следует принимать в соответствии с приложением 
2 табл.0.2*1.
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Т а Й к и и а П,2.3# Профессионально-квалификацион­
ный состав рабочих производства тру  ̂ и планок на 
ПЬХ методом окструяни

Профессии
рабочих

Распределение рабочих { Е Т К С 
по разрядам |

I 2 3 4 | 5 6 lie jиме­
ющие
раз­
ряда

! Вы­
пуск

ре.г-! 
п«1

ГЫгтр-
paV

I 2
________

3
— J

4
— . i l L

7 0 9----- J
10

___ - - —

II

Основные прокаводотпеиино рабочие
Машинист
янструдора

Аппаратчик 
подготовки 
сырья и о т­
пуска полу­
фабрикатов 
и 1гроаукции -

Аппаратчик 
смол иваннл

Здгрупчик- 
вшруэчик -  t

Дробильщик -  X

Машинист 
гранулирова­
ния пл аст­
масс -  •

Укяадчик- 
упаковщик - х
Намотчик 
защитно- 
фи пыряю­
щих мате­
риалов

X X X -

X

X X

X -  -  -

X X

X X - -

X X

X X

27 J 100,109 
ПО

24 -  193

24 .  270,277

24 .  345,346

24 _ 340,341, 
342

27 .  98,99

I
317,318, 

-  319
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Окончание табл,П.2*3

Оператор 
дистанцион­
ного пульта 
управления

Е Е Ш Е П Ш З З Е
-  -  X 24 - аеа

Контролер

Наладчик
МАШИН И
автоматиче­
ских ли­
ний по 
производ­
ству изде­
лий ИЗ 
пластмасс
Машинист
крана

- X X X  — — — 24

Вспомогательные рабочие
§§?'э а -

”  ’  Ш ' " 5 '

1 *  199,200

Только для производства гофрированных дрвНВИННХ труб. 

Распределение по разрядам в соответствии с LTKC длл f;C.  
Тальных профессий вспомогательных рабочих следует принимать 
в соответствии о приложением 2 табл.П.2,1.
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Т а б л и ц а  ПА2.4. Профессионпльно-квп1ифика1(ионнн* 
состав рабочих производства пленки и-» ПВХ методом 
клландрования

Профессии
рабочих

Рлспредепонио рабочих 
по разрядам Т К С

Г
|Т 1

Т ” ” 4  "Т ] 6 Не 1‘ Вн- Pan- Пара­име­
ющие

пуск до л граф
раз-
ВШ .

I 2 3 4 5 6 8 «о 10 п

Основные производственные рабочие
Машинист
экструдера - - X X X - - 27 I 100,109

110
Вальцовщик - - - X X - - 24 - 334,335
Каландров­
щик - - X X •» • • 24 349,350
Аппаратчик
подготовки
снрьл и 
отпуска 
полуфабри­
кате*) и 
продукции X 24 193
Аппаратчик
смешивания - X X - • - 24 276,277
Намотчик
материалов 
и поп фаб­

24рикатов - X X - - - - - 385,386
Уклпд«тк- 
упакоищик - X X X - - - i - 317,318

319Загрузчик-
24внгруочик

Резчик
X X 345,346

эластомеров 
и резины - - X - - - - 33 . 73
Помощи к 
мастера • •f X X - - 24 392,393
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Окончание табл.П.2.4

.  П Г [Г ~ |4 (Г]"б p ' l T y T j ~ io j'"n "

Оператор 
дистанцион­
ного пульта
управления -  -  -  -  х -  24 -  388

§ В5 р о т о р  .....................................................................................

Контролер - х х х - - -  24 -  355,356,
357

Вспомогательные рабочие
Наладчик 
машин и 
автоматиче­
ских линий 
по производ­
ству изде­
лий из
пластмасс - - - х х - -  27 I 114,116,

116
Кашинист
Крана - х х - - -  -  1 -  199,200

Распределение ло разрядам в соответствии с ЕТпС для 

остальных профессий вспомогательных рабочих следует принимать 
в соответствии о приложением 2 табл,Ь.2.1.
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РЕКОМаЩУЫШЕ ФУНКЦИОНАЛЬНОЕ разделение 
учеггом общезаводских служи для заводов

Наименование | 
производства J чис- \ 

пои- } основ-, рабо-
Hoctt;
пром-J раб о 
h o d -  чие.пор-, 
corjoip

ние

Числен-1 Обша̂ ’ ..В-Ий-УШ Я. —__ „ _______ ____

._8_:Ш.,УИ£Л9_____
орга- {Поддержание 
ни ли- j в рабочем 
пион- |состоянии
Н О -  г*
техни-»обору-?при- 
ческоо|цова- (боров 
и лоц-{ния, Ш]иА,

ность 
основ­
ных ра­
бочих, 
чоп. *

чио 
вспо- 
мога- 
тель- 
нмо

(обслу- 
живею­
щих 
произ­
водствff

собно-
техно-
поги-
чесиоо
0 *С Л У -
жива-
ние.

техно 
логи- 
ЧОСКОП 
оснепт 
ки.

Производство НО 100 100,0 30,0 40,0 1.0 10.0 3,0
изделий из
реактоляас-
тов

100-300 100,0
Ш \ 8- 8 $ -

1.0 16,0-
10.0

2 ,0-
3 .0

Производство 
труб н пленок

са.ЗОО 100,0
Ш  , 5 ' °

1.0 16,0 2.0

из ППХ мето­
дом зкструзии

2,0Производство 
пленки из ИВХ

100,0 1.0 16,0

методом ка­
лан дрованкя
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ТРУДА 110 КАТЕГОРИЯМ РАБ0ТАИ1ИХ С Приложение 3
ШШХИШ1РОМА

Трпнс-
соеп ы  кпче- jnopr-

СТРД, П1ЯЯ
*. >слу*-оданий 

и COO-i 
руте­
ний 

%

'la

10 II

|Лдми-
»НИСТ- 
| р я г и я  

- но-
Скпац-] Эиорго- Охрана»Адми- jynpae- 
ское } снаа- труда ,;нистраЛ лонче- 
хо эяй -j женив, | тв хни -;ти вн о - |ский 
ство , | * ка ^ о -|хоаяй - «перссь

"  * I яопас-jcTBO H - 1ная,
Iмости,-мая | т, 
|пром- службаJ 
'сами- I % }сами 
тари я,|‘S'

1 Р<Ио- 
| таг- 
•I шие 
I про- 
J мих
Iподрап 
|депо-
}НИЙ
(охра-
|н«. . 
»с |яэИ

i
(

*———•*—т—— — +—*«*«Л 14 15

2.0 7.0 7,0
2.0 7,0 6,0-7 ,0

2.0 7.0 6.0

4.0  5,0 0,5
4.0 5,0 0 ,5 -1 ,О

4.0 5,0 1,0

6.0

0.5 21,0 1.0

№ т-1,0

1.0
11:8- 1.0

1.0 iS;8*1.02 .0 7,0 6.0 4,0 1.0
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Припокончи 4
РЕНОШЩУЕМОЕ COOTlnU’BIHK ЧИСЛЕННОСТИ КУНЧИН 
И 1ЫШ}Ш ПРОИЗВОДСТВ ПО ПЕРЕРАБОТКЕ ПЛАСТМАСС

Категория
работающих

В tow числа: X 

Мужчин | Женщин

В наиболее многочис­
ленную смену
двухсмон-1 трехсмен­
ный режим* ний режим

Работающие 
основного 
производст­
ва, всего 35,0-45,0 55,0-65,0 55,0-65,0 37,0-42,0
Основные
рабочие 30-40 60-70 50-55 35-40
Вспомога­
тельные
Ш ? " ’

60-55 45-50 65-70 40-46

служащие 55-60 40-45 70-75 55-55
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5

РБКОМЕНДАДОИ ПО ВОЗМОЖНОМУ ООВДИДОШ 
ПРОФЕССИЯ

Наименование основной 
профессии

Наладчик машин и автомати­
ческих линий по производств 
ву изделий из пластмасс
Электромонтер по обслугива- 
нию электрооборудования
Лаборант фиэико-ыехаииче- 
ских испытаний
Водитель погрузчик 
(электротолекки) и т.гь
Литейщик пластмасс
Обработчик изделий 
из пластмасс
Мялинист экструдера
Машинист гранулирования 
пластмасс
Аппаратчик смогаивамия
Оператор дистанционного 
пульта управления
Вальцовщик
Машинист смесителя

Намотчик материалов 
и полуфабрикатов

Наименование совмещаемой
профессии

Слесарь-ремонтни к

Слесарь по КИЛиА 

Контролер

Подсобный рабочий

У кладчик-упаковщик 
Литейщик пластмасс

Укладчик-упаковщик 
Дробильщик

Аппаратчик сутаки 
Загруочик-пмгрузчик

Каландрошдик
Аппаратчик подготовки сырья 
и отпуска полуфабрикатов и 
готовой продукции
Резчик эластомеров
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6

РЕКОШЩУЕУПЕ ПРОИЗВОДСТВ ЕШ11Е ПЛОЩАДИ 
ИА ЕДИНИЦУ ОБОРУДОВАНИЯ

Метод переработки Тип и наименование 
основного техноло­
гического оборудова­
ния

Размер произ­
водственной 
‘ илошади на 

единицу основ­
ного техноло­
гического 
оборудования,

Производство изде­
лий из реактоплас- 
тов:

методом прессо- Пресен гидравлические
ванил усилием:

до 400 кН 10.12
630-1000 ;Л I4-IQ
JC00-230G кП 12-22
3150-4000 кН 30-35
6300-10000 кН 45-60
Роботизированные и 
автоматизированные 
комтексы на базе 
прессов усилием:
до 400 кН 14-18
630-1000 кИ 10-24
1600-4000 кН 20-35
Прессы роторцые типа 
РП усилием 250-1000 кН 55-65

Й о8!бЗш ‘ кн“ “  ,о я ,“ “ 80-100

Машина таблеточная 
ротационная
Гидравлический таблот-

13-15

13-15автомат
Линия для таблетиро-
вания стокловолокни- 
тов 30
Манима для профили­

рования проосмнтериа- 
ла AIMB 15
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Продолжение приложения 6

Методом литья 
под давлением

Производство гляц- 
киж труп ип ПиХ 
методом экструзии

Производство дре­
нажных гофрирован­
ных труб

Производство пле­
нок ЛЗХ каландро­
вым методом

Универсальное рабочее 
место для мехОпраПотки 8-10

Маиимм для литья под 
давлоиипч рспктопластов 
усилием запирания инст­
румента :

600 к11 (03 см3) 
1000 кН (120 см3) 
1600 кП (260 см3) 
2500 к)1 (500 см3) 
4000 к)1 (1000 см3)

20-22
22-26
25-30
30-40
40-50

Трупик» ПИНИЯ ГМ ЛвЗв
зкструце|л с п пум я 
знаками диаметром 
55-65 ич 200-250
То «е с аммвтром 
шнеков 0 J-9 J мм 250-350
Трудная линия на баз# 
зкструднрл с двумя 
’янечччи диаметром 
110 - 14-J мм 350-500

Ли**ИЯ для проипводст- 
ем проннтмну го{ри- 
роеянж/r труб hi 
пазе зкструдера с 
двумя шнеками диа­
метром 55-75 мм 350-550

То же с диаметром 
шнека 00-125 им 550-880

Линия для нанесения 
э м?п и т н п -'Jui л ь тр уте  го 
маториала 350-550

Двухчереячный экстру­
дер 35-50

Вальцн для перера­
ботки пластмасс. 
Диаметр валков ээОмм, 
цлина 1650 мм 50-80
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Окончание приложения 6

I

Производство 
пленки из ПВХ 
методом экструзии

Каланд для жесткой 
тонки из ШХ ( тип 
К Ш Г  710x1650)

Каландровая линия
Ш РШ Л Р
Линия для производ­
ства тонких уиаково' 
них пленок (типаЛРП' 
63-1000 ПВХ)

150-200

1200-1500

50-70

П р и м е ч а н и е ;  I.  Размер производственной площади на
установки подготовки композиции 
смоли ШХ в производствах труб и 
пленок не нормируется и определя­
ется при проектировании в зависи­
мости ст состава и типов входяще­
го в комплект узла подготовки 
композиции оборудования

2. Размер производственной площади на 
оборудование подготовительно-зак­
лючительных операций следует при­
нимать по "Общесоюзным нормам тех­
нологического проектирования пред­
приятий машиностроения,приборо­
строения и металлообработки” .



ПРИЛОЖЕНИЕ 7

Рекомендации по размещение основного оборудования 
в производстве изделий из реактопластов

Т а б л и ц а  П.7.1

Размещение оборудования при работе 
на прессах-полуавтоматах

Перечень оборудования на рабочем месте

поз.
Наименование, тип Коли­

чество,
шт.

Х ^,я конкретноготипа Црессоg

1.
2 .

3.

4.

5.

6.

7.

Пресс гидравлический ДГ 2432А
Стол прессовщика
Тара для готовых деталей

Стол прессоащиха подвесной

Стоя к генератору ТВЧ с тарой 
для таблеток

Генератор ТВЧ

Весы

2

2 I
2

2 .

2

2

I

227



1
Ш

Ра решение г *  пру а с ваяй я типового 
теунгясгичвсксгс мосуля автоматизя- 
рг-ванной линии прессования на ба^е 
прессов-подуавтоматсв

х  Размеры цаны джя конкретного тала 
прессов

Т  а  б I  V ц  а  П . 7 . 2

Перечень оборудования на рабочем месте

мзк. Наименование, тк и Ноги-
чество,
■т.

I Пресс гицраажичесхк! ДГ 2430 I

2 . Автомат загруз»  пресса т
ф

3 . Манипужятор к прессу джя съема к вд е га й 1
|

4 . Ставкиватежъ 1 |
5. Транспортная т п е ш I *

1

б. Конвейер межево# I

7. Транспортер пресслсромк* I



Размещение оборудована* типового 
технологического модуля автомяти- 
энрозаиной линии на бале автоматизи­
рованного комплекса

х Размеры даны для конкретного пела прессов

а
л

ж
.

Т  ■  в  * *  а  • П.7.3

f f
ООЗ.

1.

in
1/2

1/3

2.

2Л
2/2

2/3

3.
4

Перечень оборудования на рабочем места

Наименование; тип
Коли­
чество
ят.

Автсмвтипиро^чнныз комплекс на базе 
С -х прессов C4 j 2A и он е ко во го 
глас тика тора 1

Пресс гидравлически* ДГ 24324 2

Пластика тор ПЗЧ-63-В/П/ 2

Неганкам съема мзде«и* 2

Автоматизированны* комплекс н а
базе ?-т прессов ДГ 243сА и «токового
пхасгикатора I
пресс гидравлически* ДГ 24364 2

пхаежкатор ПВЧ-63-ВК/С/ 2

метвнизи съема издети* 2

Транспортер прессаорав ка г
Конвейер к *  лево* I



Р азм ещ ение о 'Ч  руд о вами я а в т с м а т и -  
ч е с к е г с  р о б с ги з^ 'р сБ а л н о г о  к о м п л е к са  
на * а з «  < :-х п р е с с о в

х Размеры даны для конкретного 
типа прессов

Т i 6  I  м  а П.7.4.

Перечень оборудования кв рабочем месте

№
поз. Наименование, пш Коли­

чество,
ВТ.

I . Автоматический роботизированный комплекс 
для изготовления изделия из пластмасс
в составе: I

in пресс гидравлический ДГ 2428А 2 м
1 /2 механизм съема изделий а ?
2. Манипулятор для установки арматуры I

3. Манипулятор для вакладки таблеток I

4. Накопите ль таблеток с генератором ТВЧ I
5. Накоситель арматуры I

6. Пулы управления I
7. Конвейер «елевой I
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Размещение о^ору^овадкя типового 
теткотогического мсдутя автомати- 
ческой линии хитъя пса давлением 
ревктопхастов

тУ Panvep дан дхя конкретного типа 
хитъввой малины

Т д б I  I  g I  L.7.5

Переченв оборудования на рабочем месте

ПОЗ. Какиенованне, тип
Количество 
ат ,

I

I/I

г
з

Литьевая мае к на Д£ 3730 Л 

Эхектравюф

Конвейер цехевоЯ 

Транспортер пресспор сока

г
г

I

I

*
лэU'
I
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ПРИЛОЖЕНИЕ 8

р а с х о д  води ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ИЗДЕЛИИ ИЗ 
РЕАКТОПЛАСТОВ ПО ВИДАИ ОБОРУДОВАНИЯ

Наименование оборудования | Расход на единицу 
оборудования, мЗ/ц

Прессы гидравлические для прессо­
вания изделий из пластыасс усилием: 

200 кН 
400 КН 
630 кН 

1000 кН 
1600 кП 
2500 кН 
4000 кН

0,25
0,25
0,25
0,3
0,5
0,7
1,0

Литьевые машины для литья под 
давлением рвяктопластов усилием:

500 к>1 (63 см3)
1000 к)1 (125 см3)
1600 кИ (260 см3)
2500 кН (500 см3)
4000 кИ (1000 см3)

1,0
3.0
3.0
4,5
5.0

|)щоко^(ротная установка
0,9
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ПРИЛОЕШЕ 9

РАСХОД МИНЕРАЛЬН! ТС ПАСЕН НА ЕДИНИЦУ ОБОРУДОВАНИЯ 
В ПРОИЗВОДСТВЕ ИЗДЕЛИЙ ИЗ РШТОШ1АСТОВ (НА СМАЗКУ)

Наименование
оборудования

Средний
расход на Рекомендуемые марки 
единицу масел 
оборудова­
ния, 
г/ч

Гидравлические 
прессы с усилием
Ш И О

14-18 Масло гидравлическое
с веке го ВНИИ Hfi—4D3 

ГОСТ 16728-73
30-40 Масло турбинное T22f 
регеиери- ТОО ГОСТ 32-74 
руемого

Литьевые машины 
для литья под давлением реакто- 
пластов с усилием
Ш М ' л

15-20 ХйЙирно® 22 ^goggro ГОСТ 32-74
регене­
рируемого
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ПРИЛОЖЕНИЕ 10

РАСХОД МАСЛА НА ЕШИОВРЕКЕНЮГО ЗАЛИВКУ 
П1ДР0СИСТЕМ ОБОРУДОВАНИЯ В ПРОИЗВОДСТВЕ 
ИЗДЕЛИЯ ИЗ РЕАКГОШСГОВ

Наименование 
оборудованил

Объем 
заливае- 
мого 
масла, п

Марка заливаемого 
масла

Пресен гидравлические 
усилием:

100-250 КН 120 Масло гидравличе­
400 кН 120 ское

ВНИИ НП-403
630 кИ IG0 ГОСТ 16728-78

1000 кН 200 Масло турбинное
IG00 кН 250 о(3сяся

2500 кН 300 ГОСТ 32-74
4000 кН 500

Литьевые малины для 
литья под давлением 
реактоплвстов:

500 кН 330 Масло турбинное 22
1000 кН 400 ГОСТ 32-74
1600 кН 450 Масло гидравлическое
2500 кН 750 ВН»М НП-403
4000 к!1 1200 ГОСТ 16728-73

П р и м е ч а н и е :  Периодичность замены масел принимается 
в соответствии с паспортными данными 
оборудования
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ПРИЛШЯШЕ II
ПРИМЕРНАЯ РЕЦЕПТУРА КОМПОЗИЦИИ НА ОСНОВЕ 

СМОЛЫ ПВХ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ТРУБ

Наименование Весовые части

гладкие ! гофрирован- 
трубы I ные дренаж- 

| ныв трубы
консврва-
ционная
смесь

_________ I_____________ [__ 2 '1 3 1

Поливинилхлорид 
суспензионный марок: 
Г1ВХ-С-7059Ц 
ЛВХ-С-7058М

рТЭЗИЛИЗВТРРУ- 
Свинец сернокислый 
трехосновной формы 
Б
Свинец стеариново- 
кислый двухосновной 
марки А
Стеарат кальция 
технический

Воск полиэтиленовый 
Кислота стеариновая 
Церезин 80
Нап^нитеди
Мел сепарированный 
гидрофобный
Ирдовди.
Углерод технический 
для производства 
резины (сака газо-
вйя.„Д?нальная*

100 100 100

1.2 0.8 5,0

1.2 0,8 .

0,4 0,5 1.0

0.1 0.5 1.0
0.2 1,3
0.1 -

0,5 1,0 5.0

0,001
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приложение: 12

ПРИМ1ТНАЯ РЕЦЕПТУРА КОМПОЗИЦИИ ИА ОаЮПЕ 
СМОЛЫ ПВХ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПЛЕНОК МЕТОДОМ 
ШАНДРОВАНИЯ И ЭКСТРУЗИИ

Наименование компонентов Весовые
жесткая | 
пленка |

части
мягкая ! 
пленка ]

полужест- 
кая пленка

I
г . . л '' о" Т

_  L  1 4

Пленки из ПВХ, наготавливаемые методом
кллпндрования

Поливинилхлорид
суспензионный 100 100 100
ПдЭ^и^икатор^ 3-13 30-80 30-40
Диоктил|талат (ДОФ) 3 38 33
Диоктилсе^апинат (ДОС) - 5 3
Опекойдиропянмое 
растительное масло 2 1.5
Пластификатор ППА-7 0,5 - -
Мо^фикатору  ̂

Опоксицняя смола ЭД-16 а
Cjn̂ Hjn̂ QTOpy 0,5-3 0,5-12 •

Стеарат КОЛЬНИя 
технический I 4,5
Свинец кремнекислый - - 4.5
Цинк стеариновокиспый, 
смесевый 0.5 - -

БярчП стеариново- 
кислый « 0.6 _

й д а » > I I
Кадмий стеариново- 
кислый - 0,6 -

Антиря^идант^
Дифенилолпропан (ДОП) 
технический 1.4
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Окончание приложения 12

I 2 Ш И
0агмои1и_и_изшааши- 0-10 о-ю 0-30

Свинцовые белила 
густотертыо Э _ 1.0
Другие пигменты - - 0,15

2#a.3£!L
Глицерин дистиллиро­

0,3ванный -
Кислота стеариновая 
техническая Xстеарин) - 0,2 -

Пленки из ЛВХ, изготавливаемые методом
экструзии

Поливин.ыгхлорид
суспензионный - 100 -

D3§S!!2il!!S3J2Py-» 
Диоктил^талат или 
алигомер!шЙ пласти­
фикатор J1I1A-4, ЙПА-7 35
Упоксидировянмое 
растительное масло - 3 т»

SlB!5UJli^QTopjL

й а йш тГр’ 5
Стоарнт кальция 
технический I - •

или
Кальций стеарат - 3 •

Стеарат свинца - 0.5
Пентаэритрит

Модификатору̂
Модификатор на основе 
полиалигобутяциена и 
октаметилтетпацикло­
си локсана ОЫЦГС

0,3-0,4

- I -
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ПРИЛОЖЕНИЕ 13
ТРЕБОВАНИЯ к строительным конструкциям 
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ВИДА производства

Наименование
производств

» Требования к строительным 
{ конструкциям

! Э т а ж н о с т ь ! С т е -  
\ пень 
| огне

!

■ X r i

С Т О Й -
кости

Р а з м е р ы  п р о л е т о в *  м

1ширина
пропета

I 1
t waxa ̂  — *■ 1

3 1 4

шаг 1МИНИ- 
KonoMij маяь 

I н а л  
' высо-

__ j та
5 *| 6 ["*7

Приме­
чание

Производство 
иг»тиЛ из 
релктоплпс- 
тов методом 
горячего 
Формования

Производство 
труб иэ ШХ 
методой экст­
рузии

ПрсиэРОДСТВО 
пленки из ПВХ 
методом ка­
лан дрования

Одноэтаж­ П
ные
Много­ П
этажные
Много­ П
этажные
с укруп­
ненной
с^тксП
колонн
верхнего
зтл*а

Одно­ п
этажное
Много­ п
этажное
с укруп­
ненной
сеткой
колонн
верхне­
го
этажа
Одно­ п
этажное
Много­
этажное п

18; 24 6 ; I 2

9 ; 12;18 6

9 jI2  
18; 24

6

18; 24 б ;  12

18; 24 б ; 12

18; 24 б ; 12

б ;9 ;  12 б

,2+8 ,4

,0+7 ,2

б Осе эта­
жи кроме

верхний
этаж

7 Д

7 ,2

7 .2

,  „  Д п я  у з -  
4 ,8  лоо под­

готовки
КОМПО­
ЗИЦИИ
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Окончание приложения 13

I J J _______и 1 J  ' {
~ Ъ1CТ 7

Производство Одно­ П 18; 24 6; 12 8 ,4
пленки из 
1ШХ методом

этажное
Много­экструзии этажное п 6;9;12 Б 4 ,8 Для узлов 

подготов­
ки компо­
зиции

П р и м е ч а н и е :  Для оцнозтанних зданий и верхних
зтажей многоэтажных зданий с укруп­
ненной сеткой колонн верхнего этажа, 
номинальная высота этажа дпна дэ 
низа несущих строительных конструкций* а остальных случаях -  между отметками 
чистого пола смежных этажей.



РЕКОМЕНДАЦИИ ПО УСТРОЙСТВУ МЕСТНЫХ о т с о с о в

ПРИЛОЖЕНИЕ 14

местного отсоса

Технологическое ! Тип, габариты и
оборудование, J место установки
требующее уст- \
ройства местного) 
отсоса j

________________ L

Расход 
воэду-i

ХЛ ) ч

Коэффи­
циент 
мест­
ного 
сопро- 
тивле-

___
4 {

] Коэффициент 
: улавливания

\

газов}тепла

5 \__а.-
.U

Примечание

I ,  Гидравлический 
пресс рамного 
типа

2 . Гидравлический 
пресс колонного 
типа

Шкафное укрытие 
заднего проема 
пресса с гибкой 
шторкой в нем и 
сплошным щитком 
перед рабочим 
проемом

То не, с допол­
нительными штор­
ками у боковых 
проемов

1,0 0 ,9  0 ,6  Приложение 20
черт.З

1,0 0 ,8  0 ,4  То же

х/ Коэффициент местного сопротивления отнесен к скорости всасывания в отверстии 
воздух опри емника



тА I
I 2 7

s
3

3 .  В ы с о к о ч а с т о т н а я  
у с т а н о в к а

4 .  Р а " ' ч и й  с т о л  
п р е с с о в п и к а  ( п р и  
’/ З Д е Л И Я У  с  б о л ь ­
ш и м  к о л и ч е с т в о м  
а р м а т у р ы

5 .  ? а " л е т д р т о м а т  
т и п а  ^ Г Г :

о .  Т а б л е т м а л г и н а  
UT-oA

7 .  Р а с т & с о ч н о е  
у с т р о й с т в о

8 . Литьевая маекна

У к р ы т и е  в е р х н е й  
ч а с т и  у с т а н о в к и

Ш к а ф н о е  у к р ы т и е  
с  р а б о ч и м  п р о е м о м  и  
п р о з р а ч н о й  п е р е д н е й  
с т е н к о й

В с т р о е н н ы й  в  о б о р у ­
д о в а н и е

Б о р т о в о й  о т с о с  о т  
л с т к а ^ е х о р а  т а б л е ­
т о к  2 о 0 х 4 и  мм
Н а к о н е ч н и к  д л я  у б о р к и  
п ы л и :

в з о н е  ч е л ю с т н о г о  з а т ­
в о р а  2 0 x 7 0  м м  ^  
в з о н е  м а ш и н ы  2 0 x 7 0  мм

У к р ы т и е  з а г р у з о ч н о г о  
п р о е м а  ( о т с о с ,  в с т р о е н ­
н ы й  в  к о н с т р у к ц и ю )

З о н т  н а д  с о п л о м  в п р ы с к а

500

250

9 . ранул егтер на 
базе'экстр удер а

З о н т  н а д  э к с т р у з и о н н о й  
г о л о в к о й  и  н а ч а л ь н о й  
ч а с т ь ю  о х з а к д а п Е в й  
в а н н ы

Продолжение приложения К

Т - Т б 5 7 1

0,95 0 ,8 Приложение 20 
черт.4

0 ,6 0 ,7 Приложение 20 
черт.7

- - Для ИР-15

* - Для улавлива­
ния пыли

- — То же

- - Приложение 20 
черт.6

0,7 0 ,2 Припотение 20 
черт.^

0 ,7 0 .3 Приложение 20



I_____ и_____ [ з I

10. Диния рукавной Зонт над экструзионной
пленки головкой

II . Трубная линия Зонт над экструзионной 
головкой и начальной 
часть» охлаждающей

-

ванны
12. Измельчитель Укрытие места загруз­

750пластмасс ки ё 225 мм
Ш О Т " Укрытие сборного бун­

кера ё ЮС мм 500
13. Измельчитель Укрытие места загрузки 

ё 250 мм 1250пластмасс
а г а Укроти ̂ сборно го бунке-

500
14. Установка дро­

бильная 
ЗбЦЭ-180

Укрытие места загрузки 
6 225 мм
Укрытие сборного бун­
кера 6 100 мм

650

500

15. Станок ленточно- 
пильный JIC8G-3

Нижний воздухоприемник 
760x120 мм 800

Продолжение приложения 14

 ̂ 1! ! 6 1 7

0.5 0,7 0,3

0.5 0.7 0,3 Приложение 20 
чорт.Ь

0,9 - - Для улавлива­
ния пыли

1,0 - -

0.8 - - То ее

1.0 - -

0,8 - - т

1.0 - -
Приложение 20 
чорт.О2.0 - -



Верхний воздухолрием- 4 X
ник I oOxSw мх

16, Стяни? о е ч о с п и н -  Воронка 160x120 мм 690
дельные верти­
кального и' гори­
зонтального типа

17, Станок резьб о- Зоронка 160x120 мм 690
наиезной настоль­
ный SC-ilK, 5C -II!i

IS. Станок лекточно- Воронка 160x120 мм 690
полировальный 
ЗБ89и

19, Станок полиро- Кожух -  укрытие для вой- 1200x2
вать .ыГ. ЗАсо.-, лепного кэуга t 300 мм
ЗАооЗ

Кожух-укрытие для 1800x2
матерчатого крнга 
4 300 му

2 и ,  Рабочее место ’ Ih s h st J! отсос через 
елпловгика пласт- встроенные з столеа- 
масс ницу решетки:

200x125 мм 
200x125 мм

ЛЛ /ч 

300

П р о д о л ж е н и е  п р и л о ж е н и я  1 4

4 i 5 Т * 1 7 
\

2 , 0 -

0 . 8 - - П р и л о ж е н и е  2 0  
ч е р т  Л

0 , 8 - - Т о  ж е

0 , 8 - •

1 . 5 - - П р и л о ж е н и е  2 0  
ч е р т  Л  2

1 , 5 — - Т о  ж е

1 . 2

Д л я  у л а в л и в а ­
н и я  п ы л и



_ L 2 г »

21. Барабан галто­
вочный

Отсос через полую 
ось

500

22,Станок токашьгй 
модели 1Д601

Воронка 200x120 мм 860

23. T o .g ,  модели
Воронка 300x120 мм 1300

24. Станок вертикаль-
? Х Й К 3 8 ° В 0 Ч Н Н Й

К с жух-укрытие ленты 1100

25. Станок горизон-
и е т о в ° ч -

Кожух-укрытие диска 1460

26. Станок настоль- 
цо-сверлильннй

Нижний отсос через 
встроенную в столеш­
ницу решетку 
200x200 гм
{К« .с .  = °-8>

300

27. Станок шлифо­
вальный настоль­
ный

Кожух-укрытие для 
аблативного круга

400

28. Универсальный 
станок для обра­
ботки изделий 
из пластмасс

Воронка 120x120 мм 500

Окончание приложения 14

7~
1,4 - Приложение 20 

черт.2
0,8 - - Приложение 20 

черт Л

0,8 - - То же
1.5 - -

1.5 - - Приложение 20 
черт. 10

1.2 - - Приложение 20 
черт ЛI

1.5 - - Для улавлива­
ния пыли

0,8 То ке

244



ПРИЛ0Е2НИЕ 15
КЛАССИФИКАЦИЯ ОБОРУДОВАШЯ ПО КОЛИЧЕСТВУ С0ДЕРЗАЩ1ХСЯ В НЕМ ЗВЕНЬЕВ

Наименование
машин

I

Определение 1 Коли- [ Замещаемое малинами 
1 мест- I рабочие функции
S ВО I

i ; r ‘-!
1 з  : 5

, т(апа кте пи стика непос-i
; родственного участия 
| рабочего в произвсд- 
\ ственном процессе

Примеры техниче­
ских средств

6

I .  Машина ГОСТ 23004-78
ручного 
действия

2 . Механизиро- ГОСТ 23004-73
ванно-руч­

ная машина

1 .0

2.0

Передаточный меха­
низм преобразует 
сообщаемые орудии 
труда усилия чело­
века

Малина-двигатель -  
источник движения 
собственно орудия 
трудя, которое 
преобразуется 
посредством пере­
даточного механиз­
ма

Непрерывное сообще­
ние орудию труда 
необходимых усилиЙ, 
простран ствекна я 
ориентация и ззаимо- 
перемещеки© малины -  
орудия и предмета 
труда, управление 
процессом

Непрерывна: простран­
ственная ориентация 
и зэзимолеремеаение 
гллинм -  орудия и 
предмета труда; 
управление процес­
сов

Механические уст- ^  
ройстзч с ручным л
при годом: пресс, ст>
таль, дрель, тран­
спортная тележка, 
растаоочное уст­
ройство ЙТ.П.

Механизмы с 
злектро-пневмо- 
иди гидр приво­
дами: электро- 
точило, пнепмо- 
дзель и т .п . 
приравниваются 
к даухзвенным 
маемнам: еппа- 
рд?:*ра с ручной 
ориентацией и 
дзихением орудия 
труда (пистолета,



3 .  М е х а н и з и р о ­
в а н н а я  
маниh i

Г0С7 23004-78 3 ,0  Машина-двигатель -
источник движения 
собственно орудия 
труда или предмета 
труда; передаточ­
ный механизм пре­
образует соо'Ч-яемое 
движение орудиг 
труда иди предмету 
труда, атвкге уси­
лия вэаимсперемешь- 
ния машины -  орудия 
к предмета труда

Продолжение приложения Г5

5 I G

гаг-свой горелхи, 
электрода, электро­
паяльника и Т .Д . ; ,  
или предмета труда 
(электрические краны, 
электроталх и т . д . ) ,  
вакуумподметательные 
и пыпесосные машины

Непрерувно-сооб- Оборудование без 
шение усилия системы явтоматиче- 
взаимопере«е*дения ского управления: 
машины - орудия и станки для мехаки- 
предметз труда; ческой обработки де- 
управление процес-тэлей из реактоплас-
p c v .
периодическая 
смена предмета 
труда

тов; дробильное обо­
рудование, напольные 
транспортные средст­
ва (автсэлектрокары, 
электропогрузчики, 
автомобили и т . д . ), 
самоходные масло­
заправочные установ­
ки, электрические 
краны с управлением 
из кабины и ручной 
строповкой

го

г»



П р о д о л ж е н и е  п р и л о ж е н и я  1 5

4 .  й г я и н а -  
п о л у а в т о ­
м а т

1 3 _______J -
I 5

Г О С Т  2 3 0 0 4 - 7 8 3 , 5 дополнительно к 
фуНКТТИЯЧ м«?хЯНИ?И-
ррванноЯ ил-тины 
U*o^: матин.ч-дри- 
гатедь господством 
передаточного ме­
ханизма обеспечи­
вает взяимоперсуе- 
сенке мчлглнч-орудия 
% предмета тоудз. 
НонТрОЛ ЬНО—уПрЗЭ— 
люпг.ее устройство
обеспечивает тяго­
ту а автоматиче­
ском ретине э те­
чение основного 
времени операции

Р а б о ч и й  с в о б о д е н  М а л и н ы  с  у с т р о й с т в о м  
э  т е ч е н и е  о с н с в н о -  а в т о м а т и ч е с к о г о  уг,- 
г с  в р е м е н и  с п е о а ц и и . р а в л е н и я  т е х н а л о г и -  
Периодическая e v e - ч е с к и м  ц и к л о м  (рабо­

ч и м  и  х о л о с т ы м  х о д о м ) ;  
п р е с с ч - п о  л у а  в т о м а т ы , 
л и  т  ь е в  se мал и  н ы , part о -  
т а ю щ и е  в  потгуявтсма- rJ 
т и ч е с к с м  р е г . и у е , с е з -  ~  
р о ч н ы е  п о л у а в т о м а т ы *  ^  
г о т т о в о ч н ы ё  б а р а б а н ы ,  
к о с т о ч к о - с т р у й н о е  и  
п л а с т о с т р у й н ы е  у с т а ­
н о в к и  и  т . д .
К «адинам-полчаятома-

«ерис: 
на предмета трудя 
и части шее управ­
ление процессом -  
контроль и замена 
орудий труда,пед- 
настроЯка малины

тем приравнивается: 
смесители, краскотер­
ки , мельницы, окра­
сочные камеры, пка- 
фы и ванны термооб­
работки деталей с 
ручной и механизи­
рованной загрузкой; 
конвейеры, элеваторы, 
транспортеры, меха­
низированные раста- 
речные установки, 
краны С автоматиче­
скими захватннми 
устройствами, управ­
ляемые из кабины



Продонк«ние приложения lb

г
\I w , *1 \ - 

i -

L . «гг-учй- 
•де томат

ГОСТ 23004-76 4 ,0  Дополнительно к
функциям мадины- 
гюлчавтрмята 
( £ " = о ,0;: контрожь- 
но-управляггее 
устройство ( в сово­
купности с механи­
ческим устройством 
подачи пре-мета 
труда в зону тех­
нологического воз­
действия' обеспечи­
вает автоматическое 
повторение рабочего 
цикла при смене 
однотипных предме­
тов труда

Рабо*гй свободен калины с контроль- 
в течение вьшслне- но-упоавлягсгик 
ния операции нед у crpcfcс т р о м  и 
партией сднотип- автоматической 
ных предметов подачей и стТсрог
т^уда. предметов труда:
Частичное улравче- пгессы-агтог/ат!.-, 
кие процессом, сгнчпекнне про-
коктрс ’ ь и замена мы-тенным;: го г п- 
орудий труда, во:-- тзчи: л»:т*.е£не 
нежна пери о диче- матг.нк, рс^стагдис
ская перенастройка в автоматическом 
м&зины режиме; установки

нанесения задитк :- 
фильтрутагегг мате­
риала; сварочные 
малины -  а в т о м а т !: ;  
автоматические 
дозаторы; мздкны 
та* легирования
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в с £ с ?г е н н ~ "
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Суперзвено обеспе­
чивает автоматиче­
ский переход ма­
шины-автомата в 
качественно новый 
режим работы в 
соответствии с 
изменением типа 
предмета труда

Рабочий свободен  
8 течение выпол­
нения различных 
операций над 
разнотипными пред­
метами труда, оа 
человеком сохраня­
ется техническое 
обслуживание и

Комплекс; управ­
ляемый от обцегс 
программного уст­
ройства, КОТСр! "** 
Е.члгчает одну'или 
несколько техноло­
гических мадин 
определенного 
вида (например,
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Г О С Т  2 6 2 2 Б- 3 4 4 , То Суперэвено обес­
печивает чвтс-ма- 
тичесхиЯ переход 
системы mhjhh-  
автоматов а каче­
ственно нсакй 
режим ракеты при 
писледсвательноЯ 
смене раэлотип- 
них предметов 
труда определен­
ного вида
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функции инженер- два пресса, робота 
него управления для ввода предмета 
(второго порядка)- труда в зону тех - 
ссглассэание те х - нссогнческогс всэ- 
нологических реки- действия* устрсЯ- 
мов работы и з а -  ство смены орудия 
грузки малжн,дис- труда)* РТК на 
Петчирование,псд- базе одной или 
готська и коррек- двух однотипных 
тироьакие управ- единиц оборудования: 
Жягагит программ прессов%м7итьеякх

малин, г а л  на базе 
автоматов мет обра­
боток и сборки, 
линии для изготов­
ления труб и пленки

Рабочий свободен Совокупность допсп- 
в течение выполне- няспнх друг друга в 
ния совокупности технологическом 
опера-гнй {прсиз- процессе макин,хсто- 
водственнего про- рые связаны о^пей 
цесса) над рэзлич- транспортной и уп- 
ными предметами. равткг^ей системой. 
За человеком сохра-и расположены в со- 
няется часть функ- ответствии с техне­
ций инженерного логическим марсру- 
управления: тем предметов труда:
подготовка и кор- 
ректл'тс дайте vn— 
равлягдих программ 
для каждого' вида 
изделий

Ш
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8 . Гибкий авто- ГОСТ 26228-04 
матизирован- 
ный участок,

5 ,0 Суперэвено обес­
печивает автома­
тическую адапта­
цию месин~Ч1 boo­
k s  тсв к предметам 
труда ПрИ* ПЯраЛ- 
ЛСЛЬКОМ ия готе  о- 
лении изделий 
различных видов
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Рабочий свободен 
в течение изготов­
ления изделий раз­
личных видов, а̂ 
человеком сохраня­
ется функция 
технического обс­
луживания, а такие 
инженерные функ­
ции: подготовка и 
корректирование 
управляющих прог­
рамм для совокуп­
ности изделий 
различных видов

трубные линии п ла ­
ночные , каландровые 
линии, установки пег,- 
готовки композиции 
смолы ИВХ, автомати­
ческие прессовке и 
литьевые масинн, ро­
торные линии, управ­
ляемые микропроцес­
сорами и бЬ*

Разветвленная в 
пространстве совокуп­
ность дополняющих 
друг друга в техно­
логических процессах 
машин, связанны* об­
щими трансфертной и 
управляющей система­
ми , которые обеспе­
чивают одновременное 
изготовление изделий 
с разными технологи­
ческими маршрутами: 
автоматизированные 
участки и цехи по 
методам переработки 
( литьевые,прессовые, 
экструзионные, 
каландровые)
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(СХЙЛА I)

Производство изделий из реактопластов о автоматическом 

режиме.

Сырье - гранулированные фенопласты (ТУб-03-16оЭ-79) и 

аминопласты (типа КЗА2) в ресичокпрднык или оборотные кон­

тейнерах поз Л с подошью напольного транспорте подается в 

отделение загрузки. Здесь контейнеры подносным крянсм уста­

навливаются на загрузочные устройства трлнеперторов uenipn- 

лиэопанноА раздачи с^рья.

Транспортеры иол.2 подает сырье я расходные бункера поз.З , 

установленные у кидого пресса пол.4 . Дозирование сырья в 

форму у прессов гидравлических осуаоетвляотся автоматами за ­

грузки. псп. Г). У литье гное машин поо. 7 роль расходных бункероз 

могут выполнять собственные бункера машин. Из бункера с»'рьа 

самотеком поступает в цилиндр машины, размягчается и под дав­

лением впрнскивлогся в ^ерму.

Съем изделий у прессов и литье пых малин н сброс их в обо­

ротную тару осуществляется автоматически с помешью манипуля­

торов П05.6.

Передача издали!! в оборотной таре в отделение механической 

обработки производится централизованно с номошью щвяовото 

конвейера.

Ящики с изделиями аптоматкчески сталкиваются от прессов 

или питьевых машин на тележки щелевого конвейера и транспорти­

руются к станкам механической обработки. Ящики для изделий 

снабжены специальными элементами для адресования*
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С помощью системы адресования осуществплетен отбор С те- 
Обжек конвейера деталей по рабочим местам отделения обработки.

Детали крупных серий обрабатываются либо на галтовочных 
установках непрерывного действия поз.9, либо на автоматах для 
обработки.

Загрузка иоделий в укапанное оборудование осуществляется 
с помощью элеваторов поэ.0.

Обработанные изделия непрерывно также с помощью элевато­
ра подаются в автомат для упаковки поз.Ю.

Упакованная продукция манипулятором поэЛ1 устанавливается 
на проме«уточный склад-штабелер поэЛ2 и далее отправляется на 
заводской склад готовой продукции. Детали небольших серий пода­
ются к рабочим местам обработчиков с помощью пятовых транспорте 
ров-накопителей с адресованием. Такие транспортеры устанавлива­
ются у каждого станка или стопа для обработки.

Обработанные изделия в аналогичной оборотной таре также 
шаговым транспортером передаются на тележки щелевого конвейера 
и направляются в зону упаковки.

Упаковка изделий с помощью автоматов (или вручную) осуще­
ствляется либо внасыль (для мелких изделий) либо ориентирован­
но (о применением термоусадочной пленки) соответственно в мешки 
картонные или деревянные ящики,

С помощью манипуляторов ящики и мешки устанавливаются либо 
на поддоны о промежуточным хранением на складах-штабелерах, 
либо в оборотные транспортные контейнеры с отправкой их на за­
водской склад готовой продукции.

По данной технологической схеме рекомендуется организовы­
вать производства прессовых изделий несложной конфигурации,беэ 
арматуры.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ СХЕМА ПРОИЗВОДСТВА 
ПОЛИВИНИЛХЛОРИДНЫХ ТРУБ 

(СХЕМА 2 )

Основным сырьем при производстве поливинилхлоридных труб 

является смола ПВХ (ГОСТ I4332-78E).

На основе смолы ПВХ готовится композиция, которая вклю­

чает в своп состав стабилизаторы, мягчители, модификаторы.

Смола ПВХ поступает на завод в железнодорожных цистер­

нах поз Л , бу га ясных или полиэтиленовых мешках, которые ук­

ладываются на плоские поддоны поз.2, в пластичных контейне­

рах поэ.З.

Растариванне железнодорожных цистерн осуществляется 
пневмотранспортом непосредственно в силосы поэЛО заводско­

го силосного склада.

Растарнваиие мешков и эластичных контейнеров выполняет­

ся на растарочных установках поэ.4 и поп.5, оборудованных 

фильтрами поз.7 , череп которые отсасываемый вопдух удаляет­

ся с помощью вентиляторов поз.9,
Подача смолы из бункеров растарочных установок поп.б и 

П 0 з . 7  в систему трубопроводов пневмотранспорта осуществля­

ется роторным питателем поз.в.

Для транспортирования материала используется сжатый воз­
дух (0,07 МПа).

Для хранения смолы ПВХ предусматриваются силосы поэЛО 

заводского силосного склада.

Прочие компоненты композиции поступают на завод упакован­

ными в мешки или эластичные контейнеры.

Растарнваиие компонентов осуществляется непосредственно 

на установке приготовления композиции на растарочных установ- 

rlx  п о з .I?  и поэ,16.
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Растарочные установки оборудуются рукавной фильтрами 

Л0 8 . 1 6  и п оз,18„ в которых очищается удаляемый вентиляторами 

поз.9 воздух*

Для очистки воздуха от свинцовых стабилизаторов, как пра­

вило, применяется двухступенчатая очистка воздуха*

Смола Г1ВХ поступает из заводского силосного склада по 

системе трубопроводов пневмотранспорта через шлюзовый пита­

тель поэЛ2 и камерный питатель п о з .13 в емкость п о з ,И * обо­

рудованную рукавным фильтром п о з ,7.

Для транспортирования используется сжатый воздух (0 ,4  МПа).

Дозирование смолы осуществляется автоматическим дозировоч­

ным устройством поэ.20, ;:уця смола из еикости поз. 14 подается 

шнековым питателем, входящим в конструкцию емкости.

Дозирование компонентов осуществляется через многокомпо­

нентный автоматический весовой дозатор поэ.19. Подача компонен­

тов в дозатор также производится лтнековчми питателями, которы­

ми оборудованы бункеры растарочных устройств.

Иэ весового дозатора п о з .19 навеска компонентов поотупаот 

самотеком в весовой дозатор смолы ПВХ поэ.20, или непосредст­

венно в двухстадийный смеситель п о з .21,

Двухстадийный смеситель состоит иэ горячего и холодного 

смесителя и предназначен для получений однородной тонкодиспер­

сной смеси.

Приготовление композиции смолы ПВХ может осуществляться 

также по двухступенчатой схеме, когда сначала готовится маточ­

ная смесь из 501 смолы ПВХ и 501  смеси компонентов в данном 

рецептурном соотношении.

Маточная смесь накапливается в промежуточной емкости, от­

куда самотеком поступает на двухстадийный смеситель п о з .21,
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ CXfcMA ПРОИЗВОДСТВА ДРЕИА&Ч11Х
ГОФРИРОВАННЫХ ТРУЬ ИЗ ГРАНУЛИРОВАИШХ ПОЛИМЕРОВ 

(СХЕМА 3)

Сырье - гранулированный ПОНД (ГОСТ 16337-77) или гранули­

рованная композиция на основе смолы ПВХ поступает на завод в 
специализированных вагонах "Полимеры" поэ.1 (для ИОНДэ)» в 
бумажных или полиэтиленовых мешках, уложенных по Ш шт.на 

плоские поддоны поэ.2 и о эластичных контейнерах поэ.З.
Растариванне вагоиов-полимеровоэов осуществляется с по­

мощью сжатого воздуха (0,2 Ш1а ) непосредственно в силосы поэ.
10 заводского силосного склада сырья. Подсоединение произво­
дится шлангами поз.9, Растнривание сырья из мешков производит­
ся на мешкоопорожняющей машине поз.4 , где сырье распределяет­

ся в два бункера поз.6 , из которых через шлюзовые питатели 
лоз . эжекторы поз.О, сырье подается сжатым воздухом (0,07 

МПа) в силосы поз Л О,
Растеривание эластичных контейнеров производится на рас- 

тарочных установках поз.5, из которых через шлюзовый питатель 
поэ.?  и эжектор поэ.8 гранулы подаются сжаты* воздухом (0,07 

Uila) в силосы поэ.Ю.
В связи с тем, что заводской силосный склад, как правило, 

размещается в непосредственной близости от заводской железной 
дороги и в отделении от корпуса основного производства, подача 
сырья в производство из силосного склада осуществляется центра­

лизованным пновмотранспортом.

Из силосов поэ.Ю сырье поступает через шлюзовый питатель 
поэ.7 в камерный питатель поэ.11, работающий по принципу аэра­
ции материалов в закрытой камере и подачи полученной смеси в 
транспортный трубопровод. Рабочее давление сжатого воздуха
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0 ,4-0 ,6  МПа,
По транспортному трубопроводу сырье поступает в промежу­

точный сборник поз,12, объем которого рассчитывается из ус­

ловия темперирования сырья в течение суток. Кроме укапанного 

на схеме расположения, емкость л о з.12 может быть расположена 

в прицвховом складе, при этом енрье из емкости п оз.12 пода­

ется в бункер экструдера поз.14 посредством местного оакуум- 

эагрузчика.
Изготовление дренажных гофрированных труб осуществляется 

на комплектных линиях поз.14, состоящих из Червячного пресса, 
экструзионной головки, гофратора, перфоратора,отрезного и на­
моточного устройства.

Линия для производства дренажных гофрированных труб из 
полиэтилена имеет в комплекте также ванну охлаждения, устанав­
ливаемую между гофратором и nepf-opaтором.

Сырьо, ооступивнее в бункер экструдера поз.14, далее по­

дается в цилиндр экструдера, где в процессе движения материал 

уплотняется, расплавляется и гомогенизируется.
Во вромя плвстикации смесь (только для ПВХ) дегазируется 

с помощью вакуумного агрегата. Пластицированнал масса продав­
ливается через головку экструдера в виде гладкой пластичной 
трубы, которая поступает во внутреннюю полость матриц формо­

вочного устройства, где при помощи воздуха принимает форму 
внутренней полости матриц в виде гофр.

После предварительного охлаждения воздухом, подаваемым 

двумя вентиляторами, гофрированная труба проходит через тон­

нель дополнительного охлаждения с одним вентилятором.

В случае получения гофрированной трубы из толиэтилена 

охлаждение ее производится водой в гофраторе и далее в ванне.
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Охлажденная труба поступает в машину для перфорирования, кото­
рая пробивает отверстия во впадинах гофрированной трубы.

Намотка гофрированной трубы в бухты производится намоточ­
ным устройством.

Бухты краном снимаются с намоточного устройства линии и 
устанавливаются на стеллаж поз.16цля выдержки в течение 2+5 
часов перед отбором пробы и обмоткой эащитно-фильтрующим 
материалом (ЗЭК).

Гофрированные трубы (после проведения испытаний с поло­
жительными результатами) краном доставляют и укладывают на 
горизонтальное размоточное устройство (два устройства работа­
ют попеременно) линии для обмотки дренажных гофрированных труб 
ЗМ, поэ.IV.

Па линии поп.17 дренажная труба с помощью специального 
направляющего устройства обертывается внахлест ЗФЦ и обматы­
вается далее крестообразно капроновой нитью с целью исключе­
ния отслоения ЗЛИ от гофрированной труом.

Гофрированная труба с 3*U наматывается на барабаны лоа.16, 
которые передаются на хранение в склад готовой продукции.



Окончание приложения 18

Crewe 3



ПГИЛОНШНИЕ 19

технологическая схема производства
ПОЛИВИНИЛХЛОРИДНОЙ ПЛЕНКИ - OCHOBU 

(СХЕМА 4 И СХЕМА Ь)

Иэ отделения подготовки пластицированнмй материал транс­
портером поз.1 передается на обогреваемые паром вальцы» на ко 

торых производится дальнейшая переработка и гомогенизация ком 
позиции ШХ# Г1ВХ+АБС, Провальцованнш! материал непрерывно ера 
зается о выходного вала в виде полосы и подается на транспор­

тер поз«4, Материал транспортером передается к загрузочно­
му устройству каланлра поз.С.

Пластифицированная масса захватывается и продавливается 
между валками I и II, П и Ш и калибруотся в зазоре между вал­
ками Ш и 1У.

Для локализации выделяющихся паров пластификаторов при 
вальцевании и каламдрования в схеме предусмотрен низкоско­
ростной волокнистый фильтр поэ.19, сорбционно-каталитический 
реактор поз.20 и вонтилятор поя.21.

В фильтре происходит улавливание пластификатора, который 
возвращается в отделение приготовления композиции ПВХ.

С последнего валка каландра пленка поступает в оттягива­
ющее устройство поз.в, которое обеспечивает съем и вытяжку 
пленки.

При необходимости получения на плвнко тисненного рисунка 
пленка пропускается через тиснильное устройство поэ.9.

Для фиксации размеров пленка охлаждается на барабанах 

охяаждаг-щего устройства поз .10. Толщина ппенни измеряется о 
помощью изотопного прибора поэ.П .

При необходимости готовая пленка просвечивается на уст-



262
Продолжение приложения

ройстйв поз.13 и разрезается на продольные полосы при помощи 

механизма продольной резки поз.14.

Готовая пленка подающим устройством транспортируется к 

намоточному устройству п оз.17, перед которым устанавливается 

устройство для снятия статического электричества поз.16.

Пленка ПВХ наматывается в рулоны шириной до 1600 мм для 
мягкой пленки и до 1250 мм для жесткой пленки.

Упаковка и хранение готовой продукции.
Пленка из ПВХ, ПВХ+АБС после ое изготовления или в процес­

се изготовления может подвергаться обработке для придания ей 
товарного вида. Пленка, не требующая дополнительней обработки, 
направляется на участок упаковки. Рулоны пленки взвешиваются, 

упаковываются в бумагу и снабжаются этикеткой. Рулоны пленки 
могут упаковываться в обрешетку.

Хранение может осуществляться в стеллажных складах со 

штабелерами или в автоматизированных складах.

Переработка отходов.
Возвратные отходы пленки образуются при каландровании и 

конфекционировании. Возвратные отходы в виде обрезков боковых 

полос возвращаются непосредственно в процессе (в вальцы или 

каландр).

Возвратные отходы -  пленка, - не соответствующая требо­
ваниям ТУ,отходы при запуске и т.д.направляются в отделение 
переработки отходов к линии для переработки отходов поз.45. 
Гранулированные отходы или дробленка могут быть направлены в 
дальнейший процесс переработки.

Технологическая схема очистки газовых вьйросов, образую­
щихся при вальцевании и каландровании поливинилхлоридных
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пяенок состоит из двух ступеней. На первой ступени установле­

ны два фильтра для грубой и тонкой очистки от тумана пласти­

фикатора. Воздух последовательно протягивается через оба 

фильтра вентилятором, смонтированиым в корпусе, поста чего 

направляется на адсорбционно-каталитическую установку для очи­

стки от паров органики.

Ь фильтре происходит улавливание пластификатора, который 

возвращается в производство.

Принципиальная технологическая схема подготовки компози­

ции ПВХ, ПВХ+АЕС для производства пленок приведена на схеме 4 ,

Смола ПВХ, АБС -  пластик из складской емкости поз Л цент­

рализованным пневмотранспортом подаотся в расходные бункеры

поз.3/1 и 3/2 (объемом от 3 до 10 м3 ) . В случае приготовления 
композиции ПВХ + АБС, гранулированный АБС -  пластик централи­

зованным пневмотранспортом подается в один из этих расходных 
бункеров,

Порошкообразные компоненты (стеарат кальция, кадмия, цинка, 

белофор, форстаб к-201 и др.) в технологических герметичных 

контейнерах лифтом подаются на участок растаривания мелких 

компонентов к бункерам поз.4 , представляющим собой емкости о 

устройствами для растаривания мешков.

Смола ПВХ или смоля ПВХчАПС - пластик, а также порошко­
образные компоненты пинтовыми питателями подаются в автома­

тические весы (поз.7, 8 /1 , 8 /2 ).
Пластификаторы и мягчители (жидкие компоненты) со склада 

по трубопроводам подаются в отделение подготовки композиции 

в емкости (б/ l  -  6/3) объемом 2-3 мя . Число емкостей определя­

ется числом жидких компонентов, но не менее трех.
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Из емкостей жидкие компоненты копируется с помощью ав­

томатических весов поз.9/3 или дозировочных насосов в реак­

торы с мешалкой поз,5/3 или планетарный смесители поз.10.
Стабилизаторы готовятся в виде суспензии.

Суспензионная нитка подготовки стабилизирующих добавок 

начинается с емкостей для стабилизаторов поз.4/3 - 4/8 и 

пластификаторов поэ.С/1 - 6/3 и заканчивается дозирующим уст­

ройством и трубопроводами подачи суспензии в двухстяцийннй 

смеситель.

Отвешенные на автоматических весях поз.0 /3 *# /4 , 9/3 сог­

ласно рецептуре стабилизирующие добавки и пластификаторы по­

даются в реакторы с могчалкой п оз,0/3 объемом 2 м3. Поело сме­
шения (продолжительность сношения определяется регламентом)

смесь подается для иэмольчония в биссарныо или ударно-кавита­

ционные мольпнцы 1103.11/1-11/4, расположенные последовательно 

одна за другой.
Готовая суспензия по трубопроводам передается через про­

межуточную емкостье п о з.12/1,2 в реакторы с мешалкой лоз.Ь/1, 

5 /2 , где суспензия хранится при постоянно вращающейся мешалке. 

До входа в реактор, суспензия отфильтровывается через фильтр, 

установленный над реактором.

Из реакторов поз,5/1 , 5/2 суспензия через автоматические 

весы поэ.9 /1 , 9/2 подается в горячий бак двухстадийного смеси­

теля поз,13/1, 13/2.
Растареннно компоненты (ПЗХ, ПВХ ♦  АБС, пигменты, мел) 

и другие мелкие компоненты, не вошедшие в состав суспензий, 

дозируются в соответствии с рецептурой через бункеры поз.3 /1 , 
3 /2  и 4 /1 , 4 /2 , через весы п оз.7 и 8 /1 , 8/2  в горячий бак двух-

стадийного смесителя поэ.13/1, 13/2.
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Продолжительность смешения в горячем Лаке составляет 

15-20 минут. Затем пневмоцидинаром открывается затвор горя­

чего бака и композиция по соединительному рукаву из горячего 

бака передается в холодный. Бремя пребывания композиции в 

горячем и холодном баках одинаково.

Подготовленная композиция из смесителя направляется •  
двух червячный или многочервлчнмЯ экструдер позЛ4» где про­

исходит перемешивание, пластикация, гомогенизация массы и 

выравнивание температуры по объему выходящего продукта.

В схеме производства композиции 1ШХ * ADC пластикация 

композиции осуществляется в смесителе тяжелого Типа, который 

на счеме условно на показан*

Иэ отделения подготовки коъжюэицик материал а вида прут­

ка или полосы о помощь» транспортера подается в приоимоа уст» 
ройотво вальцев комплектной каландровой линии (схема &),
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Отсоо от токарного, резьбонарезного

1 - во1духокривмник 200 х 100 ми;
2 - вопдухоьод диаметром 140 мм

Черт.1

1 - воздуховод диаметром Т15 мм;
2 - пылаете.ойник; 3 ,5  - полый вал;
4 -барабан; 6 - вход воздуха * псяый вал

Черт.2
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Мастный отсос от пресса гидравлического

гибкая
штора

Местный отсос от установки высокочастотной

черт.4
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Оборудование 1 Расход 
1 воздуха, 
\ мЗ/ч

т
г Основные размеры отсоса, мы

11j А
ч------------1 м  11 А1 1i i

-----------
в ! с 1 

. с 1 д
— т 

1 1

Пресс гидравлический 
усилием:
250 кН (ДБ 2424J 500 2200 1400 600 400 160
400 кН (ДБ 2426) 500 2200 1400 700 400 160

ЛЭ
ё630 кН (ДБ 2423) 600 2200 1400 700 400 200

1000 хН(ДБ 2430) 800 2500 1700 800 400 200
1600 кН (ДБ 2432) 1000 2500 1700 1000 550 200
2500 кН (ДБ 2434) 1500 2500 1700 1250 550 250
4000 кй (ДБ 2436) 2000 2700 1900 1400 550 250
Установка высокочастотная 
ВЧД-2-1,6/40 200 510 580 400 100
Установка высокочастотная 
СоЧ КоЗ 200 460 540 380 100
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Местный отсос от питьевой малины

Местный отсос от сЛеруцования но базе экструдера



Т i  б п  д i  к черт.5,6

Оборудование
Расход
в^ддуха,
и о /ч

Литьевая матине
Д 3127, ли Asy 5-3/63 
Д 3208, КиА^У I5C/3G 350
Д 3130, КиА^У 100/125 400
Д 3132 , КкАЗУ 160/250 450
КиА5У, 400 /160 , КиАОУ 630/16С 55С
£  3134д_КиА0У 26C /I00, 
л*» А лУ о j G /0.5С 650
Д 3036 ЛИАЗУ 6 3 3 Л 0 Х  
Д 3140 f Ни Л5У 1000/4000 
Грану^ятстр на базе экструдера
Трубный агр егат  на базе 
экструдера

1450
1750
1650

1650

Продоление срихохенкя 20

Размеры, мм
~ т ~  

А I В jл_ с  ! д

1
1

250 4 Х 200 IX
25-0 500 230 I X го
250 600 26С 125 лЗ

з х 6 Х 170 125

300 70С З Х 125
500 1000 7 Х IBC

т ▼ л л▲  J SfJ 2 0 0

7 0 0 4 X 250

700 500 400 250
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Местный отсос от рабочего столе

•  - с нижним отводом втоухе; (J- о верхним отводом во о духе 
Расход воаоуха - 500 чЭ̂ ч 

Черт.7

Местный отсос от растирочного устройстве

мотки

Диаметр подсоеаинитехь- 
ного патрубке 160 мм
Расход вопдуха - 600 мЗ/ч

черт.д
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Отсос от ленточной пилы

1 *  вовдуховод диаметром НО мм;
2 -  воздуховод диаметром 165 мм;
3 - вовдуховод диаметром 100 мм;
4 -  верхний воадухоприемни*

Отооо от горизонтально-шнуровочного о тан на

I - шнуровочный диск, 2 - укрытие, 3 - воздуховод 

Черт. 10
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Скончание
при/гоюния 20

О т о о с  о т  м а с т о ч ы ю - с в о р л ' л ч ь н о г о  с т а н к е

Ч«рт . 11

О т с о с  о т  п с п ' р п п п ъ н о г о  с т а н к а

I  -  к о ж у х  о т с о с а ,  2  -  в о з д у х о в о д  

Ч е р т  Л  2
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ПРИЛОЖЕНИЕ 21

Диспйрсннй состав ничей

Размер частиц, мкм
I -  шли&овка; Л - галтовка; 3 - табелирование; 4 - переработ­
ка огхоцов; 5 - обработка реактопипстоа; 6 - обработка 
термопластов

ОНТП 2-87
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