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Ртшаддий тдаипмвя; потерям
Единые укрупненные нормативы РТМ 24.004.47-74
на проектно-технологаческие 
работы в организациях Минтятана

Указанием Министерстве тяжелого, энергетического и 
транспортного мамин ос троения от 10 сентября 1974 г.
Я ПС-002/11685 введен как обязательный

о I  января 1975 г.

Настояний руководящий технический материал (РТМ) раз­

работан на основании приказа Министра ТЭМ и ТМ I  175 от 16 мая 

1973 года и предназначен для определения ототостн работ, выпол­

няемых проектно-технологическими институтам и организациям 

отрасли* и расчета их с заказчиками.

I .  Основные положения

1.1. РТМ разработан по материалам ШТИтяжмаив(г.Москва), 
ШТИэнергомаша (г.Ленинград), ПТИмаша (г.Харьков), ШИПТИгор- 
маша(г.Свердловой), ЫШИатомкотломаш(г.Ростов-на-Дону).

1.2. РТМ охватывает работы по проектированию участков, 

цехов, разработку основных технологических процессов, а также 

разработку выоокопроизТюдите льных средств механизации в нестан- 

дартиаировш.пого оборудования.

1.3. Нормативы не учитывают командировочные расходы, 

вызванные поездкой сотрудников института-исполнителя на завод- 

заказчик.

■здание официальное П ерепечатка воспрещ ена
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Затраты на служебные командировки определяются по от­

дельным калькуляциям, состоящим из проезда командируемых к 

месту назначения и обратно, суточных и квартирных.

1.4. Стоимость работ, определенная но настоящим нормативам, 

действительна, если в процессе выполнения работы заказчик не 

вносит изменения в ранее выданные исходные данные.

Переделки и дополнительные работы, связанные с измене­

нием задания, заказчик оплачивает сверх суш ш  договора по от­

дельным калькуляциям.

1.5. При выполнении работ, не предусмотренных настоящим 

РТЫ, их стоимость устанавливается по отдельно составленной 

калькуляции, согласованной с заказчиком.

1.6. Работы по проведению консультаций, авторского над­

зора и внедрению исполнителем своих разработок на предприятнн- 

заказчике, размещению заказов и выполнению различного рода ус­
луг оплачиваются по фактически затраченным ч°ловеко-дням.

1.7. Стоимость человеко-дня определяется из месячного 

оклада исполнителя и среднего количества дней в месяцф уче­

том накладных расходов и начислений.

1.8. Выпуск данного РТМ не является основанием для пе­

ресмотра стоимости работ по ранее заключенным договора* и не 

применяется до полного расчета по ним.

1.9. В нормативах дана стоимость работа при проектирова­

нии в две стадии. В случае разработки эскизного проекта (не­

обходимость определяется техническим заданием на проектирова­

ние и согласовывается с заказчиком) стоимость его  определяется
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по отпускным ценам технического проекта с коэффициентом 0,4.

В случае разработки проекта в одну стадию (необходи­

мость определяется техническим заданием на проектирование и 

согласовывается с заказчиком) стоимость проекта определяется 

для чертежей обоях видов и сборочных единиц по отпускным ие­

нам технического проекта, для чертежей деталей по отпускным 

ценам на рабочие чертежи.

IjIO . Нормативы предусматривают, в зависимости от ха­

рактера выполняемой работы, повышающие и понижающие коэффициен­

ты к отпускным ценам; в случае применения одного или несколь­

ких коэффициентов пена и коэффициенты перемножаются.

I . I I .  Стоимость науч' • о-и с с ледовате дьск их и эксперимен­

тальных работ, связанных с проектированием технологических про­

цессов, конструкций, нормативами не учитывается и оплачивается 

по отдельной калькуляции, согласованной с заказчиком.

Z.I2. Стоимость проектирования отдельных сборочных еди­

ниц к существующему оборудованию определяется по категории 

оложности, к которой отнесено это оборудование.

1.13. Работы, связанные о выполнением патентного поиска, 

в стоимость работ не входят.

1.14. Состав технической документации, технических про­

ектов и рабочих чертежей определяется нормалями завода-заказни­

ка и ГОСТа? ч .

1.15. Отпускная стоимость работ, указанных в нормативе, 

предусматривает выдачу технической документации заказчику в
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светокопиях в количестве:

а Технологическая планировка с
пояснительной запиской -  I  экз.

б ) технический проект средств 
механизации, нестандартмзи- 
рованного и технологического
оборудования -  X экз.

в) рабочие технологические процес­
сы, чертежи оснастки и инстру­
мента сдаются заводу в кальках -  £ экз.

г )  рабочие чертежи средств ыеханн- 
зации, нестащгртизированного и 
технологического оборудования,
осяаст и и инструмента -  4 экз.

Примечание: По требованию заказчика количество экэешляров 
передаваемой. технической докумен щии может бить 
увеличено с оплатой по отдельной калькуляции.

I . I 6 .  При привлечении других проекты х  организаций 

(контрагентов) для разработки отдельных частей проекта работы 

оцениваются по прейскуранта^ с начислением 10%  за курирова­

ние (увязка, согласование, выдача заданий, защита проектов 

и т .д . ) в пользу основного исполнителя работы.
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2. Общие вопросы проектирования

2.1. Составление технических заданий на разработку 

технологической и организационной части технического проекта.

Таблица! I

Содержание работ Единица Группа Отпускная
измерения сложности пена,руб.

I .  Обследование, сбор мате­
риалов и анализ работы 
реконструирув/иого цеха 
по формам вдиннх тех­
нических условий"

2. Составление технических 
заданий на разработку 
технологической и орга­
низационной частей про­
екта

Цех, I 130
отделение, П 220
участок, Ш 270
линия 17 330

7 420

То же i 250
390

ш 530
1У 770
У 1120

Характерно ика груш сложности 

Для кузнечно-прессового производства

I  группа сложности

Цех, отделение, участок или линия до 10 единиц оборудования.

П группа сложности

Цех, отделение, участок или линия от I I  до 20 единиц обору­

дования.
Ш груша сложности

Цех, отделение, участок или линия от 21 до 30 единиц оборудо­

вания.
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17 группа сложности

Цех, отделение, участок или линия евшие 30 едиййц 

оборудования .

Д д& .,Ш 5йш » д и ю з и я ш

I  груша сложности

Цех, отделение, участок иди линия о выпуском до

3000 тонн литья.

П группа сложнооти

Цех, отделение .участок или линия о выпуском от

3001 до 5000 тонн литья.

Ш груша сложнооти

Ц е х , отделение, учаоток или линия о выпуском от

5001 до 20000 тонн литья.

17 груша сложности

Цех, отделение, участок или линия о выпуском с? 

20001 до 50000 тонн литья.

7 груш а сложности

Цех, отделение, учаоток или линия о выпуском свыше

50000 тонн литья.

Даа .шшойЗашцаса-аеха

I  груш а сложности

Цех, отделена а количеством от&нков до 20; участок 

или линия с количеством станков до вооьш.
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П груша сложности

Цех» отделение о количеством ста*шов от 21 до 40*
Участок или линия о количеством станков от ъ ДО 16*

В груша слшшости

Цех, отделение с количеством станков от 41 до ВО,

Участок иди ттшм о ж от ш ит ом  станков овыше 16.

£ й р ж т я г м т з ш .  дкигаиаиню
I груш а еловое»

Отделение, поточная лят я» г»стж  да Ю единиц тало­
вого, универсального, основного ■ вспомогательного оборочно- 
оварошого оборудования.

В груш» одевшее»

Отделение, механизированная линия, участок до 20 еди­
ниц типового, универсального, основного я  вспомогательного 
оборудования.

Отделение, махаигенрованная поточная линия, участок 
до 30  едвищ типового, основного в вспомогательного обору­
дования; отделение, механизированная поточная линяя, участок 
до 25 единиц типового и опепваявзированного оборочно-оварочного 
оборудования и оредств транспортировки.

ХУ груша слокноотв

Отделение, механизированная линия, участок с примене­

нием комплексной механизации при наличии бодее ЗС единиц
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оборудования.

у груша сложности

Отделение, специализированная кошдексно-механиаиро'Ван- 

ная линия, участок с жесткий ритмом работы при наличии более 

30 единиц оборудования.

Примечания. K.H.I. В объем работ входит: ознакомление о проек­

том рекояструюин иля строительства цеха, 

разработанного ГВпро;

обор материалов и анализ работ nyw и цеха, подлежащего

реконструкции, иля существующего щюеакдства; изучение опыта 

передовых отечественных заводов с атжжтчшм оровэводотвом в 

опыта зарубежных фирм.

К.П.2. I .  В объем работ входит состмденке расчета 

экономивеско! эффективности на преднроектной отадии.

2. Стпммость работ но разработке технических 

заданий на покрытия приведены в рааделе 10.



Стр. 12 РТМ 24.004.47-74

2.2. Разработка технологической части 
проекта

Таблица # 2

Содержание работ Единица Груша Отпускная 
измере- слои- пена,руб. 
ния ности

I .  Сбор материалов, анализ Человеко-
работыи показателей день
действующих цехов

2. Определение номенклатуры 
и годовой расчетной прог­
раммы выпуска с составле­
нием ведомости

3. Отработка конструкций на 
технологичность.

а) деталей

ведомооть 
на 100 ед.

Деталь I
П
ш
IV
V 
Л
га
уш

б) сборочных единиц оборонная 
единица I

□

IV
V
VI
га
уш

32

3
5
13
20
25
39
57
74

5
7
14
20

60
76
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Продолжение таблицы 2

I 2 3 4

4. Разработка классификатора 
на изделие, объект о груп­
пировкой деталей в сбороч­
ных единиц по конс/руктив- 
но-технологвче ским приэва- 
кам:

а) деталей

б) сборочных единиц

деталь-
иредотавитель

5
2
3

ш 4
и в
У 12
л Х8
JB 25

I 4
п 7
ш в
и 17
У 23
л 3S
УП 43
УВ 60

Примечание: I . Стоимость иадеяЛ определяется с К=1,5+2 

от стоимости сборочных единиц.

2. Стоимость всех деталей и оборота единиц (кроне 

представителей , входящих в группу̂  оценивается о IW),2-0,7 

от стоимости детали (сборочной единицы -  представителя).

3. В состав работы по разработке классификатора входит: 

изучение чертежей, разбивка на группы, составление ведомости, 

вычерчивание эскизов в заданном масштабе.
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Продолжение таблицы 2

Содержание работ Единица Группа Отпускная 
измере- слои- цена#руо. 
ния ности

5. Разработка маршрутно-техно­
логических графиков загруз­
ки оборудования и рабочих 
мест с расчетом оборудова­
ния.

6 . Разработка технологических 
схем ш компоновка поточных 
линий и специализированных 
участков.

7. Разработка технологической 
планировки лиши (или учас­
тка) с составлением специ­
фикации оборудования.

8* Разработка технологической 
планировки цеха с составле­
нием спецификации оборудо­
вания.

9. Разработка схемы грузопото­
ков,

10* Составление пояснительной 
записки:

а) с использованием до 45% 
имеющихся материалов

Деталь
операция 0-33

I 30
Линия, п 70участок

ш 100
17 160
7 230

I 80

**П— П 120
Ш 150
17 180
7 iso

Цех I 300
П 450
ш 600

»»т ** пг 500
«а» 7 1200

Цех I 70
т — п НО
*шш ш 180
•1«# — 17 230

***~ 7 320

Дяот
ф.И 15

6
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Продолжение табл. 2

Содержание работ Единица
измере­
ния

Группа
слож­
ности

отпускная 
цена,руб.

6} с использованием до 5056 
имеющихся материалов _п_ 9

в) с использованием до 25$ 
имеющихся материалов - 12

Характеристика груш сложности 
К ш . За, 4а

I  хруопа сложности

Простые д ета ли  тшта нормализованных а стандартизован­

ных: болты, винты, шпильки, штифты, гайки, шайбы, яшонкн, 

в тулк и , гладкие вальцы, валики гладкие, диски.

Заготовки сварных конструкщй простой формы: ласты с

ф аск аш , косынки, угольники и шв&мшщ с о  скосом  б е з  о т в ер с ­

тии , бобышки, прямые трубы, прокладки.

П г р у ш а  сдотаоовш

Летали простой формы; бол~н и гайки специа лтные, втул­

ки двухступенчатые с канавкой или резкой для крепления, прос­

тые пружины сжатия или растяжения, пальцы, валики и оси д в у х с т у ­

пенчатые или оо шпоночной канавкой или отверстиями под шплинты, 

диски фрикционные с отверстиями или шлицами, фланцы и крышки 

простые, вилки простые, шайбы концевые и специальные, замковые 

планки, пальцы ромбические, призмы б ез  отверстий, опорные

планки.
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Простые фигурные заготовки из труд и круглого проката, 

заготовки с большим количеством размеров, швеллеры, двутавры, 

угольники и. подооы о отверстия® под болты и заклепки.

Ш группа сложности

Детали простой конструктивной формы: валы трех- и четы- 

рех-ступенчатые со шпоночной канавкой или резьбой, втулки о 

канавками для смазки и резьбой, цельные и разъешые вкладыши под­

шипника, поршневые кольца, манжеты, вальцы муфт, уплотнительные 

крышки подшипника, храповики простые, шкивы, переходные план­

шайбы к станкам, гайки-звездочки, ирнамы о отверстия», фикса­

торы, опецкудачки, фасонные отекаем, флавин и крики средней 

сложности, гладкие цилиндрические оеотерни е ярами зубом.

Фигурные заготовки средней сложности: раокрой, имеющий 

сложную разметку, пружины сжатия я растяжения, прямые штуцера 

и ниппели.

17 груша сложности

Детали средней конструктивной сложности, оредннх разме­

ров: валы отупенчатые с количеством ступеней свыше четырех; 

шестерни гладкие циляндричеокне о прямым иля косым зубом со 

ступицей; простые блоки цилиндрических шестерен, фланцы и 

крыгжи сложные, кулачковые муфты и полую ̂ ты с прямоугольными 

кулачками, простые кулачки и копир!, цилиндрические шестерни с 

посадкой на шлицы, звездочки небольшое размеров, корпуса упру­

гих или уравнительных муфт, маховички, экспентрики средней
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сложности» рейки зубчатые, корпуса глухих подшипников, тормозные 

колодки, лабиринтовые пальцы» храповики и собачки сложные.

Сложный раскрой и разметки, требующие больших подсчетов 

для выявления размеров, угольники и тро яшки целые для соеди­

нений пневмогидроаппаратуры.

Литые детали простой конструкции.

V группа сложности

Детали средних и крупных габаритов, средней конструктив­

ной сложности; валы многоступенчатые и шлицевые крупногабарит­

ные, простые ме лк ггабаритные, шпиндели простые, эксцентриковые 

и коленчатые валы, звездой;и средней и сложной конструкции или 

крупных размеров, кулачковые ыуфты в полумуфты со сложны л 

профилем кулачков, конические шестерни с прямым зубом, цилинд­

рические усложненной формы, блоки более чем из двух цилинд­

рических шестерен, червяки и червячные муфты распределитедь- 

ных валов, корпуса фрикционных муфт , сложные эксцентрики или 

крупногабаритные храповые колеса, крестовые соединения и кол­

лекторы целые для соединений пневмогидроашаратуры.

VI груша сложности

Детали средних и крупных габаритов, требующие на чертеже 

изображения дополнительных разрезов и сечений, шпиндели сред­

ней сложности и габаритов» кулачки сложного профиля, звездочки 

особо сложной конструкции, многорддвые шестерни цилиндрические 

а конические сложной формы, бл^ки цилиндрических шестерен
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одожной форш, шестерни конические косозубные и спиральные, 

оложные червячные колеса. Литые летели усложненной конструкции, 

сложные крышки, фасонные фланцы, корнуоа падшшников, кронштей­

ны, вилки переключений, вроотые станины и стойки.

УП групна сложности

Детали средних и крупных габаритов с долгот» количеством 

пооадочных размеров и сопряженных мест, требуадк при вычерчи­

вании дополнительных размеров и оечений, с долмой уплотнен­

ностью чертежа: многоступенчатые ваш, шлицевые валы крупных 

размеров, сложные коленчатые и кулачковые валы, сложные впнн- 

дедн, особо сложные и крупногабаритные зубчатые колеса, чер­

вяки больших размеров, шестерни оо специальным вубоы, требую­

щие больших подсчетов по размерам и донусжам. корпуса сложных 

борштанг и сложного cdoiного инструмента.

Литые детали средней сложности и средних габаритных 

размеров, корпуса коробок скоростей и редукторов,каретки одож- 

ные, корпуса задних бабой, усложненные станины, сложные трубы, 

одожные крошвтейны и стойки крупногабаритные, ребристые и литые.

JS групна сложности

Детадн оредких и крупных габарите а. требующие расчетов, 

о большой плотностью чертеж*, размеров и сечений: сложные 

кулачки, копиры, требующие аря вычерчивании графологического
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определения геометрической формы, опевиальные крупногабарит­

ные шестерни со опеииадыши ила к орре ги ров а иным зубом.

Сложные литые детая крутых габаритов, корпуса коробок 

скоростей и подла с паралдельашв осями расточек, корпуса ре­

дукторов, сложные корпуса затих бабок, суппорты и салазки 

станков, сттины, траверсы и поперечины средней сложности.

К ш . 36, 46

Груша сложности характеризуется количеством условных 

единиц оригинальных и покупных деталей в сборочной единице*

Груша сложности Количество условных единиц

I До 2
п От 3 до 6
ш от 7 до 10
и от I I  до 15
У от 16 до 22
71 от 33 до 30
УП от 31 до 40
УШ СЫаве 40

Количество условных единил в оригинальных деталях

I  груша сложности содержит I  условную единицу
П 2 "т*
Ш - ”- 3
17 5
у 7 «■И*—
У1 10
УП 20 —** —

УШ 10
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Количество условных единиц в покупных деталях

Тестированные крепежные детали 
содержат

Фильтр!, сетчатки, кнопки, лашочки, 
обратные клапаны, подшипники шапи­
ковые и роликовые, радиальные, одно­
рядные , севанитовые уплотнения

Электродвигатель, насос, конечный 
выключатель, предохранитеяышй 
клапан, трансформатор, гидро- и 
пневмокраны, подшипник радиально- 
упорный, конический, двухрядный и 
т.д*

Золотник с двумя магнитами, муфта 
электромагнитная и т.д.

К.шь 6,7

I  группа сложности

Линия или участок с количеством единиц оборудования 

(рабочих мест) до 6.

Д группа сложности

Линия или участок с количеством единиц оборудования 

(рабочих мест) от 7 до 10.

1 группа сложности

Линия или участок с количеством единиц оборудования 

(рабочих мест) от I I  до 15.

1У груша сложности

Линия или участок с количеством единиц оборудования 

(рабочих мест) от 16 до 20.

У груша сложности

Линия или участок с количеством единиц оборудования 

(рабочих мест) свыше 20.

I  условную 
единицу

3 условные 
единицы

5 условных
единиц

10 условных 
единиц
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К. п .п . 8 ,9

I  группа сложности

Цех (отделение) с количеством единиц оборудования 

(рабочих мест) до 30.

П группа сложности

Цех (отделение) с количеством единиц оборудования 

(рабочих мест) от 31 до 100.

Ш группа сложности

Цех (отделение) с количеством единиц оборудования 

(рабочих мест) от 101 до 200.

IV группа сложности

Цех v отделение) с количествам едшиц оборудования 

(рабочих мест) от 201 до 300.

V группа сложности

Цех (отделение) с количеством единиц оборудования 

(рабочих мест) свыше 300.

Примечание: В состав работ входит изучение чертежей, 

технологическая проработка, составление ведомости, вычерчива­

ние эскизов существующей и предлагаемой конструкции в заданном

масштабе.
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2.3. Разработка технических заданий на 
проектирование линий и участков

Таблица 3

Содержание работ Единица
измерения

Отпускная 
цена, руб.

Разработка технического задания 
на проектирование линий и участков:

а) на механизированные Техи.задание 120

б) о применением частичной 
механизации То же 170

в) о применением поточных 
методов обработки -.и— 240

г ) комплексно-механизированные 320

д) автоматизированные 390

Примечание. Стоимость работ определена для линий и 

участков о количеством единиц оборудования до 10. При нали­

чии большого количества применяется повышающий коэффициент 

до 2,5.
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2.4. Разработка технических заданий на проектирование 
специализированного и не стандарта зированного 
оборудования и средств механизации

Таблица 4

Содержание работ Единиц Груша Отпускная 
измерения сложности цена, руб

Разработка технических заданий Задание I
на проектирование спе^иализиро- П
ванного я неотандчртизированного В
оборудования и оредотв механиза- 1У
пии.

Примечание. Для опецотанков и отанков с W ,  а . 

также при разработке техзцданий на модернизацию и автомати­

зацию отанков применять коэффициент К до 1,5*дая автоматичес­

ких линий -  до 2, для обрабатывающих центров -  до 3.

Характеристика груш оложности дана в таблицз 23.

Ш
8
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2.5. Расчет тезшшо-акшсашчес!шх обоснований
проектных работ

Таблица 5

Содержание работ Зинаида
измерения

Груша
слож­

Отпуск­
ная це­

ности на,руб.

I .  Техшшо-зкошшчеокое обосно­ Станок,
вание проекта новой конструк­ техпро­

160ции станка, агрегата, механизма, 
к т г о  технологического процес­
са

цесс

2. Технико-эконошческое обосно­ Линия, I 250
вание проекта организации нова! 
производственной линии, участка

участок
п 310
■ 370
и 430
У 500

3. Техник о-эконошческое обосно­ I 540
вание проекта цеха Цех п 710

S 950
1У 1150
У 1650

Пр^шчакил: I . Характеристика груш сложности ж п.2 

приведена в табл. 2, п.6,7.

2. Характеристика груш сложности к п.З приведена 
в табл. 2, п.8.

3. Предусматривается вшодшеше расчетов на проектной 
стащи» я стадии внедрения. В таблице укачена стоимость расче­
та на проектной стадии. На стадии внедрения к ценам таблицы 
применять коэффициент М ),8 .
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3. Механо-сборочное производство

3.1. Разработка операционных технологических 
процессов механической обработки деталей

Таблица 6

Содертание работ Едг:ица Груша Отпускная
измерения олох- цена, руб.

ности

I. Разработка операционного
технологического процесса 
механической обработки

Деталь I
п

8
17

деталей штП тт ш 35
и 60
У ПО

—I*— У1 185
— и *. УП 250

2. Раэраоотка типового техно­ Дет.

УШ 350

логического процесса меха­ предот. I 25
нической обработки деталей п 50

ш 95
~ П шт JJ 150

У 265
•тП тш л 370
ттП тт УП 495

N УШ 880

Примечания: I. Для единичного, мелкосерийного и оер й- 

ного п р оизводства применять коэффициент К*1,0; 

для крупносерийного и маоосчого ороизво,,отва - К д 2,0.

2. При разработке маршрутного те-.'чроцеооч применять

коэффициент К до 0,5; 
маршрутно-операционного - К до 0,7; 
операгшонн.. .о на оонове типового - К до 0,3.
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Характеристика груш вдохаости 

К па. 1.2

В основу определения груш олохыооти механообрабатывае- 

ш х деталей принято:

а) количество размеров детали, которое необходимо выдер­

жать пре обработке;

б ) точность обработки неверош остей деталей;

в) сложность конфигурации деталей;

г ) количество диаметров резьб;

д ) наличие тершческсв обработки детали и технических

условий;

е ) класс чистоты воверхнооти.

В результате учета вмюухараишх параметров определя­

ется условное (приведенное) количество размеров, по которому 

и устанавливается груша олоешости.

Йхределение приведенного количества размеров производит­

ся следующим образом:

1. Подсчитывается общее количество раиморов детали, 

который необходимо выдержать при обработке.

2. К подсчитанному общему количеству размеров прибав­

ляется дополнительное количество размерю, определяемся в за­

висимости от точности обработка поверхностей и составляемое 

иа:

а) 200? чиода размеров, выполняемых по 3 классу точнооти;

б) 300? числа размеров, выполненных по 2 классу точности?

в) 400? чиода размеров, выполненных по I  классу точности;
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г) 200> чиста размеров резьбовых отверстий.

3. Для деталей с жестки*® технически*® условиями сумма 

размеров, полученных согласно пунктам 1,2, умножается на коэф­

фициент от 1,1 до 1,5.

4. Для деталек сложной конфигурации, имеющих большое 

количество размеров, не влияющих на с дож ость технологических 

процессов, и при небольшой оснащенности, суша размеров, полу­

ченных согласно пунктам 1,2,3 умножается на коэффициент от 0,5 

до 0,8 или разрешается понизить группу с л е ш и »» (многосту­

пенчатые валы, штуцера, гайки и другие).

5. Технологически сложные д етщ , несложную

конфигурацию и ограниченное число рашер® {ш рш евЛ  малец, 

гильза цилиндров, поршневое кольцо, т о т и ш ,  кланам и д а .), 

норшрупон. с коэффициентом от 2,0 до 6,£L

6. В случае* если д ета ль  проходи одау или несколько 

промецуточвых термических обработок, суш® размеров, получен­

ных согласно пунктам 1,2,3,4,5 умншшетсг то коэффициент I  до

1.4 -  при ©дао!, двух промежуточных офабвспк ж Ж до 2 -  при 

терло обработках свыше двух.

7. Для деталей с высшим классом чистота скЗрабатываемш: 

поверхностей суша размеров, подученных согласно пунктам 1,2,

3.4 умножается на коэффициента:

е) при 10 кд. «с т о га  поверхности К я 1,2;

б ) ирг I I  к д . « с т о г а  шшерзшости Ж »  1 ,5 ;
в) ври 12 жд. «с т о га  исведпоога и швт Ж до 1,3.
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8* Полученное в результате вышеприведенного расчета 

уоловное (приведенное) количество размеров служит для опреде­

ления груши сложности детали, устанавливаемой по таблице "А".

Таблица "А" „

Группа
сложности

Количество условных
(приведенных) раз­

меров

Группа
сложности

Количество услов­
ных (приведенных) 

размеров

I до 6 У от 36 до 55

П от 7 до 12 У1 от 56 до 75

0 от 13 до 22 га от 76 до 90

и от 23 до 35 п от 91 до 120

9* Детали имеющие количество приведенных размеров сви­

то 120, относятся к группе особо сложных деталей, на которые 

устанавливается повышенных коэффициент к УШ груше сложности, 

определяемый из соотношения условного количества размеров к 

количеству размеров для Ш группы сложности (т.е. к 120).

Пример: Дт детали, шезвде! количество условных размеров 

156, коэффициент сложности будет: 156:120 ж 1,3.

ID* При определении количества условных, размеров дета- 

фаеошше Еовершшоти, которяе обрабатывается одним 

фасонным инструмент ом (резцом, фрезой, комбюжрованнш стерло» 

и т.п . ) ,  в фасонной части учитываются только основные габарит­

ные размеры и классы точности; размеры, данные для построения 

профиля,вржочет не принимаются.
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Не принимать» расчет также:

а) размер! (радиусы) сопряжений поверхностей» которые 

обеспечиваются при обработке конструкцией геометрией инстру­

мента;

б) размеры координатные, а также симметричные в дета­

лях плосколистового типа с большим количеством отверстий, рас­

положенных в одной плоскости, за исключением Допускных разме­

ров для точных поверхностей;

в) размеры фасок и радиусов, введенных дав прмтуолеввя 

остра кромок углов;

г ) повторяющиеся размеры однотипных адшвяте» деталей 

(концевые резьбы штуцеров, флянцы трехходовых вевтвлей и т .д .).

11. Размеры, ограничиваине вове|вноств детали, техно­

логически обрабатываете в сборе с друпмш деталям (по друго­

му техпропессу), в подсчет приведенного количества размеров 

данной детали не входят.

12 . Для деталей, обрабатываемых на ттщ тнт автоматах, 

полуавтоматах и револьверных отааках, грушш слажности на раз­

работку техпроцесса (лсключая автоматную операции» устанавли­

ваются, исходя из облего количества размеров, приведенных для 

данной детали, за вычетом количества реперов, выдерживаемых 

только на автоматной операции.

Пример определения грушш сложности.

Количество размеров детали, по которым деталь проходит 

обработку, равно 26. Из них по Зниу классу точности -  2 размера, 

по 2-му классу точности -  I  размер, резьбовых диаметров - I  размер.
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Деталь представляет собой отливку сложной конфигурации, 

требующую обработка плоскостей и отверстий, расположенных под 

разными углами. Деталь проходит термическую обработку после 

предварительной механической обработки. Условное количество раз­

меров для определения группы сложности составит:

26 + (2x2) + (1x3) ♦ (1x2) х I  ,5 % 1,2 -  63,что соот­

ветствует >1 груше сложности *

Примечания: I .  В объш работ по проектированию опера­

ционных: технологических пропеосов. входит: разработка техпроцес­

са » вычерчивание эскизов, нормирование техпроцесса, контроль 

ш копировка.

2. Стоимость работ на разработку отдельно! технологии 

контроля и исмвнтания для ОГК завода устанавливается с коэффи­

циентом до  0 ,8  от разработки операционного технологического 

процесса.

3 . Стоимость работ на разработку целевых карт-норм ус­

танавливается с коэффициентом до 0,4 от операционного техноло­

гического процесса.

4. При разработке повторных вариантов технологии опера­

ционного техпроцесса, вызванных изменением чертежа или требова­

нием заказчика, ошшта производится в зависимости от степени 

использования материала основного варианта с коэффициентом

0,4 -  0,8 от стоимости основного процесса,

5., 1а разработку техпроцессов для автоматических .линий, 

для обработки на станках с ЧПУ и для обрабатываю»* центров 

iдашендаь коэффициент до 3.
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3.2. Разработка технологических схем наладок 
на металлорежущие отанки

Таблица 7

Содержание работ Единица Груша отпускная
измерения олок- цена,руб.

нооти

I .  Разрзботка технологических Схема X 5
схем наладок на металлорежу­
щие станки

наладки П 8
То же Щ 12

ХУ 20

2. Разработка технологичеокях Карта X ХЗ
карт наладок на зубаобраба- 
тываквде станки и автоматные

наладки,
операция 1 17

операции ш 21
То же ХУ 28

Характеристика груш сложности 

К п.1

X группа сложности

Схема наладки на: револьверные отанк * о количеством

режущих инструментов до 4; оверлильные отанки о количеством 

позиций до 2 ; многорезцовые станки, ог'оихгандельные токарные 

полуавтоматы о количеством инструментов до 4; токарио-кару-е- 

дьные ставки с количеством переходов до 4.

П груш а сложности

Схема наладки на: револьверные отанки о количеством ре­

жущих инструментов 5-8; сверлильные отанки о количеством пози­

ций 5 -8 ; многорезцовые станки: одноштшдедьные токарнгз подуав-
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томаты о количествам инструментов 5-6; тонарно-каруоельные 

отанки о количеством переходов 5-6.

В группа одохнооти

Сх&ма наладки на: ревод верные станки о количеством 

режущих инструментов 6-12; шогореэцоаые отанки, одношпиндель­

ные полуавтоматы о количеством инструментов 7-10, токарно-ка- 

руоельные отанки о количеством переходов 7-6; тогошшндель- 

ные вертикальные и горизонтальные полуавтоматы о количеством 

позиций до 3; агрегатные овердильные отанки о количеством по­

зиций до 3.

17 груша оловвооти

Схема наладки на: револьверные отанки о количеством ре­

жущих инструментов свыше 12; шогрревцомне отанки, одношпин- 

дедьные токарные полуавтомата о количеством инструментов 11-20 

токарно-каруоедьнне отанки о количеством переходов овыве 8.

Примечание: Стоимость раС>т на разработку охем наладок 

на риво«ьвернне отанки о горизонтальной ооьв вращения устанав­

ливается по 17 груше Одохнооти.

К п.2
I  вруша одохнооти

Карты наладок на зубофреэерные и эубодолбежные отанки 

для обработки прямозубвых колео. Автоматная операция о коли­

чеством расчетных переходов до 4.
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П груше сложности

Карты наладок на эубофреверные я зубодолбежные станки 

для обработки зубчатых кодао со свирельным зубом. Автоматная 

операция о количеством раочетяа переходов 5-8.

Ш группа олежйооги

Карты наладок на зубоотрогадыак акта, работающие рез­

цом идя гребенкой, на эубофрезернне птпюи дик кввробиных ко­

лес , на Вубооляфовальные станки для пряжмубых цилиндрических 

колео и для шлифования одноааходиых черммя.

U  грушя олошооти

Карты наладок на зубоо^рабатымик отг. к* для обра­

ботки колес о гшомдшм зацеплением, на зубоаишфовальные 

станки для шлифоикм спиральных колее, ■■фе^члыше отанкн для 

шлифовки многозаходних червяков.

Автоматная операция о холичеолмм расчетных l -реходов

I I —12.

Стоимость работ на разработку карт автомат» х операций, 

содержащих более 12 переходов, устава, лвантся по 17 груше

сложнооти.

Примечания: I .  Схема, карты наладок оодеркетс, последо­

вательное из. .ражение воех переходов (повидай) с вычерчиванием 

эскизов обработки детали, режущего и вспомогательного инстру­

менте по переходам в указанием установочных размеров.

2. . стоимость работ, указанных в табл.9, ие входят
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кинематические расчеты и подбор шестерен, связанных с налад­

кой.

3 . Разработка и вычерчивание карт наладок оплачивается 

самостоятельно и не зависит от группы сложности разработки 

технологического процесса на деталь.
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3.3. Разработка операционных технологических
процессов на оборонные единицы к общую оборву

Таблица 8

Содержание работ Единица
измерения

Группа
слож­
ности

Отпускная 
цена,руб.

I .  Разработка операционного тех- Сборочная I П
нологичеокого процесса на сбо­ единица П 27
рочные единицы ш 50

вг 95
У 130
71 165

2. Разработка типового опера­ Сборчная I 22
ционного технологического единица — п 55
процесса оборви представи­ ш 160

тель л 190
У 260
У1 330

3. Разработка onepai; юнных Изделие I 95
технологических процессов п 175
общей (главной) оборви а 260

1У 330

Примечание: При написании маршрутного техпроцесса 

применять коэффициент К до 0,5; ыаршрутно-операцновяого-К до 

0,7, операционного на основе типового -  К до 0,3.
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Характеристика групп сложности

К. пп. I  и 2 

1 груша сложности

Сборочная единила о количеством наименований деталей до 7.

П груша сложности

Сборочная единица с количеством наименований деталей 8-17.

Ш груша сдожнооти

Сборочная единица с количеством наименований деталей 18-27.

U  груша сложности

Оборотов единица с количеством наименований деталей 28-36.

7 груша сложности

Сборочная единица с количеством найме ном ой  деталей 37-44.

71 группа оложностж

Сборочная единица с количеством наименований деталей 48-50.

При количестве деталей в узле свыше 50 оацушная стоююоть 

увеличивается аа каждые 10 деталей на 5?.

К п. 3

Z груша сложности

Изделие иди агрегат с количеством наименований конотрук 

тивных сборочных единиц и деталей до 30.

П груша сдожнооти

Изделие или агрегат о количеством наименований конотрук 

тивных сборочных единиц и деталей от 31 до 58.
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Ш группа сложности

Изделие или агрегат с количеством наименований конструк­

тивных сборочных единиц и деталей от 59 до 84.

17 группа сложности

Изделие или агрегат с количеством наименований конструк­

тивных сборочных единиц от 85 до IQ8.

7 группа сложности

Изделие или агрегат с количеством наименований конструк­

тивных сборочных единиц от 109 до 130.

71 группа сложности

Изделие иля агрегат о количеством наименований конструк­

тивных сборочных единиц и деталей от 131 до 150.

Примечание: I. В объем работ по оборке входят: разработ­

ка техлропесса оборки, вычерчивание эскизов, нормирование 

техпроцесса, контроль и копировка.

2. При разработке техпроцессов на поточную оборку сбо­

рочной единицы или изделия вводится повышай*»# коэффициент до 

2,в зависимости от сложности разработки техпроцеооа.

3. К п.2. Стоимость разработки технологического процеооа 

на каждую оборонную единицу группы (креме первой) определяется 

с коэффициентом 0,25 от отоимооти оборонной единицы -  предста­

вителя.
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3 .4 . Разработка органмзацнонной части проекта 
поточной линяя или участка

Таблица 9

Содержание работ Единица
измере­
ния

Группа
слож­
ности

Отпускная
пена

I .  Разработка органазацв онной Линия I 320
части проекта линии и л «-.и — П 505
участка ш 945

и 1445

2 . Разработка циклограигы я ка- e l»e I 65
лендариого графика работы а НО
каждой л ш в 270

и 470

3 . Разработка графена многоста- I 40
ного обслуживания а 70

■ 145
та 230

4 . Составление пояснительной за­ г 35
писки по организационной 
части проекта линии в 55

■ 90
27 120

5 . Разработка охаян движения гру­ I 50
зопотоков на лиши П 85

Ш 150
и 215

6 . Разработка технических заданий Техничес­
на проектирование оргоснастни и кое зада­

ние _ 140
таре
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Содержание работ

ft. M.ani г. _.L_L- ... L - .,  ̂ l L ,_^

Здишща
измерения

Груша
слож­
ности

Отпуск­
ная цена

7 . Разработка графика движения Линия I 60
межопе рационных заделов в 100

ш 190
и 285

8. Разработка производствешюй Структура X 90
структуры цеха- цеха в ISO

а 210
и 290

Характеристика г^упп одоаности 

I  группа сложности

Линия с количеством станков до трех единиц и количеством 

обрабатываемых деталей да ХО наименований.

П груша сложности

Линия о количеством станков да нал аданиц и количеством 

обрабатываемых деталей да 10 шшшвавшаяЛ.
В группа сложности

Линия о количеством станков да ХО единиц и колич отвом

обрабатываемых деталей до 15 иашяешшвяяй.

17 группа сложности

Линия с количеством станков mwo 10 единиц и количест­

вом обрабатываемых деталей до 20 наименований.
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3.5. Конструирование отаночных, монтажио- 
оборочных и контрольно-измерительных 

приспособлений

Таблица 10

Содержание работ Единица Группа Отпускная
измерения слож- цена,руб.

ностй

I .  Конструирование станочных 
приопособлекий для механи­
ческой обработки деталей 

(Для индивидуальной обработки)

Праспо- I
ообление д

ш
1У

18
28
55
80

У 125
У1 160
УП 215
УШ 275
IX 370

2. Конструирование станочных 
приопособлекий для группо­
вой обработки деталей

Приспот I  160
ообление д gI5

Ш 265
ГУ 340
У 470

3. Конструирование монтажко- 
оборочных приопоооблеклй. 
Для индивидуальной сборки:
а) для количества собирае­

мых деталей до 5

б) для количества собирае­
мых деталей от 6 до 10

Приоое - I 32
ообление п 66

ш 85
—Н- 17 П О
Приспо­
собление I 45

п 75
ш 100
1У 125
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Содержание работ Единица
измерения

Группа
сложно­
сти

Отпускная 
цена,руб

в) для количества собираемых Приспо­ I 60
деталей от I I  до 15 собление п 90

—т| — ш 120
«."■и 1У 150

Для групповых оборок 
изделий

Приспо­
собление

I
п

120
180

н— ш 235
1У 300

4. Конструирование контрольно­ Приспо­ I 13
измерительных прис"оообле- 
ний

собление п 20
—w— ш 40

1У 80
У 125
п 170

—и— та 23f
н УШ 310

Характеристика групп оложнооти 

К п.1
I  группа сложности

Кондукторы с одним белтовым к рождением без цодотавки 
или с нреплением о помощью пневматической или гидравлический

тумбы для сверления одного отверстия в деталях простой формы 

размерами до 250 мм..

Кондукторы корпусные без зажима до шеоти позиций в 

спецификации) для сверления одного отверстия в деталях весьма 

простой форды.
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Наладка к скадьчатому кондуктору {до шести позиций в 

спецификации) для сверления одного отверстия в деталях  весьм а 

простой формы.

Простые цилиндрические оправки с гайкой, оправки конус­

ные , прессовые и шпоночные.

Кулачки для нормализовании* натре нов.

Подотавки для снятия фасок на сверлильных отанках.

Поводковые планшайбы.

Цанги и разрезные втулка.

П груша одешооти

Кондукторы накладные о одшш болтовым креплением о 

простейшей нодотавкой иди с  креплением при номом пневматачео- 

кой иди гидравлической тумба для сверления трех отверстий в 

деталях престой формы размерами д о  250 мм.

Кондукторш накладные о одним болтовш  креплением для 

сверления одного отверстия в деталях простой формы размерами 

до 500 мм.

Кондукторы о простым за я в и м  <до 10 позиций в специфи­

кации) для сверленая д о  трех отверстий в деталях простой формы.

Наладка ж охлдьчатому кондуктору с  простой базировкой 

для ов ер л еем  д о  трех отверстий в деталях веоьма простой формы.

Наладка к оке”ьчатому к ов дк тор у (до  10 позиций в спе­

цификации) для овердвнвя одного отверстия в деталях  вредней 

одохаооти.

Кондукторы, контующиеся о одним зажимом болт см (до 10
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позиции в спецификации) для сверления двух отверстий в равных 

плоекоотях деталей простой формы.

Приспособления (до 10 позиций в спецификации) для фрезе­

рования, строгания или долбления при обработке одной детали 

весьма простой формы, конфигурации.

Оправки шлицевые для небольших деталей.

Оправки цанговые.

Кулачки для иормалв80ванных патронов к пневматическим 

и гидравлическим тискам к деталям сложной формы о вычерчива­

нием всей наладки (патрон, кулачки, деталь).

Адаптеры для протяжен.

Ш группа сложности

Кондукторы накладные о простым креплением для сверления 

до четырех отверстий в деталях средней сложности.

Кондукторы корпусные (ло Z5 позиций в спецификации) о 

простим зажимом для сверления до пяти отверстий в деталях 

простой формы; о проотым зажимом для сверления одного, двух 

отверстий в деталях средней сложности.

Наладки к скальчатому конлэттору (до 15 педаиций в спе­

цификации): для сверления до пяти отверотий в деталях проотой 

формы; для сверления до трех отверстий в деталях вредней 

сложности.

Кондукторы кантуащиеоя (до 15 позиций в спецификации) 

для сверления в двух плоскостях деталей проотой и средней 

сложности.

Кондукторы кантующиеся (до 10 позиций в спецификации) для
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сверления в трех плоскостях деталей простой и средней сложности.

Кондукторы поворотные и наладки на нормальную поворот­

ную стойку для сверления в двух плоскостях деталей простейшей 

формы.

Кондукторы, строгальные и долбежные приспособления с од­

ним-двумя простыми заглодаш (от 10 до 15 позиций в спецификации) 

для оддой детали простой конфигурации; с одним простым накдад- 

нш копиром и одним центральным зажимом; многоместные с одним 

резьбовым зажимом (до 15 позиций в спецификации) для деталей 

простой конфигуращга.

Наладка к нормализованному приспособлению (губки, цанги, 

упоры, установки и пр.) при условии вычерчивания полной уста­

новки, Наладка на гндро- и пневмотиски. Токарные и карусельные 

приспособления.

Оправки с Кулаковым зажимом, с зажимом от пневмопилинд- 

ра.

Оправки с гидропластом для простых деталей.

Оправки со сложным паяговым зажимом.

Приспособление на планшайбу с простыш прижимши (до 

15 позиций в спецификации) для деталей небольшого размера.

1У группа сложности

Кондукторы накладные:

-  с креоежяэдш средствами и механическими устшючками 

для сверления свыше четырех отверстий в деталях простой форш 

размерами до 500 т ;
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- о зажимными средствами и установкам для сверления
В деталях

до четырех отверстйТУсреднёй сложности;

- с зажимным: средствами и установками для сверления 

одного отверстия в сложных деталях.

Кондукторы корпусные (до 20 позиций в спецификации) с 

зажимными установочными средствами или с одним гидро- или 

гшевмозажимом для сверления: двух отверстий в деталях ореднеЛ 

сложности; одного отворотил в оложнях деталях.

Наладка к скальчатому кондуктору с зажимными и устано­

вочными средствами (до 20 позиций в спецификациях) для сверле­

ния одного отверстия в сложных деталях.

Кондукторы кантуюивеоя или наладки на поворотную норма­

лизованную стойку:

- в деталях простой формы о крепежными и установочными 

средствами (от 10 до 20 позиций в спецификации) для сверления 

отверстий в 4 плоскостях;

-  для сверления отверстий в двух плоскостях в деталях 

средней сложности;

- наладка на две нормализованные стойки для сверления 

отверстий в двух плоскостях в деталях простой формы.

Кондукторы с неподъемной плитой к многшшгадедышы

сверлильным головкам для деталей простой формы о яолячаотяом

отверстий до 8.

фрезерные, строгальные и долбежные приспособлен*!:

-  с простым креплением (от 18 до 20 поаиций в специфи­

кации приспособления) для фрезерования, строгания или долбле­

ния деталей средней сложности;
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-  копирные о накладные копиром для деталей средней олож-
нооти;

-  простые, кесоетные;

- многомеотные о одним комбинированным зажимом;

- длительные поворотные (до 20 позиций в спецификации) 

для простых деталей;

- наладки средней сложности (от 15 до 20 позиций в спе­

цификации) к нормализованным тискам.

Токарные и карусельные приспособления.

Оправки о двойным кулачковым зажимом или сложным механи­

зированным цанговым зажимом, о затяжкой от пневмоиилиндра и 

второй тягой.

Оправка с гидропластом для деталей средней сложности 

весом до 10 кг.

Патроны двух- и четырехкулачковые специальные.

Приспособления на планшайбу иля стол с простым средства­

ми крепления (дс 20 позиций в спецификации) для расточки и 

обточки проотых деталей.

7 группа сложности

Кондукторы накладные:

-  о механизмами установки и крепления для сверления до 

четырех отверотий в деталях простой формы размерами свыше 

500 мм;

-  о механизмами уотанова и крепления для сверления до 

четырех отверотий в влажных деталях небольшое размеров.

Кондукторы корпуонне (до 30 позиций в спецификации):
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- для сверления до шести отвеотий в сложных деталях;

-  для сверления одного отверстия в оообо сложных деталях.

Даладкм к скадьчагому кондуктору со сложным уотановом,

фиксацией и креплением для сверления в сложных деталях отверс­

тий в количестве, допускаемом плитой кондуктора.

Кондукторы кантушциеся и поворотные (до 30 позиций  ̂ в 

спецификации) на однооаорные и двухосные стойки;

- с зажимными средствами для сверления отверстий более 

чем в трех плоскостях Деталей средней оложнооти;

- для сверления отверстий в д&ух плоскостях оложных 

деталей.

Кондукторы поворотные на две нормализованные стойки:

- для сверления отверстий в двух-трех плоокостях в де­

талях простой формы; двух
- для оверления отверстий в~УЪлоскоотях в деталях 

средней сложности.

Кондукторы с подъемной плитой и проотым креплением дета­

лей к многошпиндедьным овердидьным головкам (до 10 шпинделей).

Фрезерные» строгальные и долбежные приспособлен:'

-  о ручным зажимом 'до  ЗС позиций в спецификации)' для 

фрезерования) строгания, иди долбления сложных деталей;

-  поворотные и делительные зажимные (без нормализован­

ных поворотных и делительных устройотв о ручным эдяшом) для 

фрезерования деталей средней сложности-

-  коггарные с оамоотг -чельными фиксацией и зажимом из­

делия и копиркой плиты (иди устройства) для оложных кривых;
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-  многоместные о совмещенным зажимом, обеспечивающим 

одновременно и фикоацию, иди о пневмо- и гидрозажимом;

-  сложные наладки (до 30 позиций в спецификации ) и нор­

мализованным тиокам.

Токарные и картельные прнопоооблекия:

-  самоцентрируодие патроны о ручным зажимом (до 30 пози­

ций в спецификации).

У1 группа сложности

Кондукторы накладные (до 40 позиций в спецификации):

-  для сверления отверстий в оложных крупногабаритных

деталях;

-  для оверления большого количества отверстий в оложных 

деталях.

Наладки на скальчатые кондукторы о применением механиза­

ции крепления и фикоации деталей.

Кондуктор: поворотные:

-  оо сложным ажимом и фиксацией на одну нормализованную 

стойку дат оверления отверотий в геакольких шюокоотях оложных

деталей;

-  на -две нормализованные стойки для оверления отверотий 

более чем в двух цдоокоотях деталей оредней оложнооти.

Кондукторы о подъемной плитой и механизированным зажимом 

и фиксацией к многошпинде дьным сверли льны... головкам.

Одноярусные многошпиндельные сверлильные головки (до 

трех шпинделей) с предусмотренным направлением по скалкам 

кондуктора к вертикально-сверлильному станку.
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Фрезерные, строгальные, долбеяные приспособления:

- с блокированным зажимом и фиксацией (до 40 позиций 

в спецификации) со сложной выставкой по необработанным базам 

для деталей средней сложности;

-  поворотные (до 40 позиций в спецификации) оо сложной 

базировкой деталей;

- кассетные сложные с механизированным зажимом;

- агрегатные простые (до 30 деталей в спецификации) к 

нормальному силовому узлу;

- фрезерные (до 40 позиций в спецификации) с ручным де­

лительным устройством;

- с простой базировкой и зажимами на поворотный отол

о танк a Lo 40 позиций в спецификации) для непрерывного фрезе­

рования простых деталей;

- сложные наладки (до 40 позиций в спецификации) к норма­

лизованным тискам.

Токарные и кйруоелъные приспособления (до 40 позиций в 

спецификации):

-  патроны оамоцентрирувдие;

- патроны с мехакиз"роваь..ым зажимом;

- приспособления о направлением инструмента для расточ­

ки деталей.

УП группа сложности

Кондукторы накладные крупногабаритные с сложной установ­

кой и фиксацией, о повышенными требованиями легкооти и жест­

кости для эерления в сложных уоловиях.
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Кондуктор корпусные с механизированным креплением и 

фиксацией олояннх деталей*

Кондукторы поворотные:

-  на одну или две нормализованные стойки оо сложной 

бо'тройкой до необработанным поавркноотж. оо вхожным блоки­

рованным креплением и фиксацией крупных деталей (до 50 пози­

ций в спецификации приспособления) для сверления большого коли- 
чеотпа отверотий.

Кондукторы с механизировавшим поджимом изделия к длите 

и фихоацией к многошинделышм оверлилышм головкам.

Одноярусные мгогоштвдбльнне вверлильвые $»вки к вер- 

тик ально-оверлильныгл станкам о количеством вшшделай от четы- 

1>ох до вести с предусмотренным направлением по скажем кондук­

тора и поотоянным расположением шпинделей.

•Фрезерные, строгальные и долбежные приспособления:

-  оо сложней базировкой и механшшромшвми вмимамт»

(до 50 поаиций в спецификации) дли крупногабаритных деталей;

-  поворотные о механвзмровашвш. шешптичеоюм или 

гидраиинеоким поворотом и крепление (до 50 поаиций в специ­

фикации);

-  копировальные со сложной базировкой иаделия, о блокиро­

ванным креплением и фиксацией,
- с механизированным делительным устройством и креплением;
•• для непрерывного фрезерования деталей средней сложнос­

ти при условно использования оущеотвугдего станка с механичес­

ким приводом.
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Токарные и карусельные приопоооблениг•

- патроны к токарным и карусельным отаикам с механизи­

рованным зажимом крупногабаритных деталей;
-  о направлением инструменте (до 50 позиций в специфика­

ции) для расточки сложных корпусных деталей по нескольким осям;
-  токарные копировальные устройства с неподвижным копи­

ром для деталей средней сложности (с расчетом копира).

УШ груша сложности

Кондукторы корпусные оо сложной базировкой с механизиро­
ванным креплением и фиксацией от пневматического иля гидравли­
ческого цилиндра для крупногабаритных деталей.

Кондукторы поворотные на двух нормалированных отройках 
(до 60 позиций в спецификации) со сложной базировкой с механи­

зированным креплением, и фиксацией крупногабаритных деталей.
Кондукторы в многоццнндедышм сверли ль'гым головкам о 

механизированной загрузкой, креплением и фиксацией корпусных 

деталей.

Многовшиндельные головки к сверлильным станкам:
- однояруоные от б до 10 шшшделвй; многояруоные до 

шести шпинделей; о раздвижным устройство»' до четырех шпинделей.
Многошпиндельные (два и три шпине деля) головки к ра от оч­

ным станкам.
Фрезерные, строгальные и долбежные приспособления:
- со сложной базировкой, с механизированными гидравличес­

кими зажимами и фиксацией изделий (до €0 позиций в специфика­

ции) для фрезерования или строжки крупногабаритных деталей;
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- сложные механизированные пневыо-гидравлические пово­
ротное и делительные (до 60 позиций в спецификации);

-  механизированные (до 60 позйпий в спецификации) для 

непрерывного фрезерования.

Расточные приспособления (до 60 позиций в спецификации) 

с простой базировкой или от пневмо-гидравлического зажима для 

оообс сложных деталей.

Протяжные приспособления на сложные корпуса с простой 

базировкой и пневмо-гитравлическим зажимом (св. 60 деталей в

IX груша сложности

Кондукторы поворотные (более 60 позиций в спецификации) 

на две нормализованные стойки для крупногабаритных деталей о 

механизированными зажимом и фиксацией.

Кондукторы механизированные для многошпиндельного овер- 

дения отверстий в корпусных деталях о неокольких сторон на 

специальных отанках.

Ыногошпиндельные сверлильные головки.

Фрезерныо, отрогальние и долбежные приспособления с при­

водом от отанха или отдельного электродвигателя.

Копировальные устройства с подвижным (растянутым) копиром 

для токарных станков.

К п.2

I  груша сложности

Кондукторы накладные о одним болтовым креплением с
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простейшей подставкой или с креплением при - омощи пневматиче­

ской иди гидравлической тумбы для сверления до трех отверстий 

в деталях простой формы размеренно 250 мм.

Кондукторы накладные с одним болтовым креплением для 

сверления одного отверстия в деталях простой формы размерами 

до 500 т.
Кондукторы корпусные с простым зажимом (до 10 позиций 

в спецификации) для сверления до трех отверстий в деталях 

простой форш.

Наладки к снадьчатоцу кондуктору с простой базировкой 

для сверления до трех отверстий в деталях весьма простой форш.

Наладки к скальчатому кондуктору (до 10 позиций в специ­

фикации) для сверления одного отверстия в деталях средней 

сложности.

Кондукторы кантушиеся, о одним захимнш болтом (до 10 

позиций в спецификации), для сверления двух отверстий в рва­

ных плоскостях деталей простой формы.

Приспособления (до 10 позиций в спецификации) для фрезе­

рования, строгания или долбления при обработке одной детали 

весьма простой формы, конфигурации.

Оправки и лицевые для небольшие деталей.

Оправки цанговые.

Кулачки для нормализованных патронов к пневматическим и 
гидравлическим тискам, к деталям сложной форш с вычерчиванием 

всей наладки (патрон, кулачки, деталь).

Адаптеры для протяжек.
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П группа сложности

Кондукторы накладные:

-  с крепежными средствами и механическими установками 

для оверления овьпле четырех отверстий в деталях простой фор­

мы размерами до 500 мм;

-Узажимными средствами и установками' для, сверления до 

четьгоех отверстий средней сложности;

-о зажимными средствами в установками для сверления 

одного отверстия в сложных деталях.

Кондукторы корпусные (до 20 'позиций в спецификации) с 

зажимными уотановочныш средствами или с одщм|гвдро- или пнев­

мозажимом для сверления двух отверстий в деталях средней 

сложности, Ьдиого отверстия в сложных деталях.

Наладка к скальчатому кондуктору о зажимными и устано­

вочными средствами (до 20 позиций в спецификации) для сверле­

ния одного отверстия в оложных деталях.

Кондуктор»' кантующиеся или наладки на поворотную норма­

лизованную отойну;

-  в деталях простой формы с крепежными и установочными 

оредотвами (ох 10 до 20 позиций в спецификации) для сверления 

отверотий в четырех олоокоотях;

-  для сверления отверотий в двух плоскоотях в деталях 

вредней оложноета;

-  надояиа на две нормализованные стойки для оверления 

отверотий в двух плоокоотях в деталях простой формы.

Кондукторы о неподъемной плитой х многошпиндельным
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сверлильным головкам для деталей простой формы о количеством 

отверстий до восьми.

Фрезерные, от&гальные и долбежные приспособления:

- с простым креплением (от 15 до 20 позиций в специфи­

кации приспособления) для фрезерования, строгания или долбле­

ния деталей средней сложности;

-  копирные о накладным копиром для деталей средней олож-

иоотг;

-  простые| кассетные;

-  миогомеотлые о одним комбинированным займом;

- делительные поворотные (до 20 позиций в ппецификации)

для простых детал ей ;

-  наладки средней одожнооти (от 15 дЬ 20 позиций в спе­

цификации) к нормализованным тискам.

Токарные и карусельные приспособления.

Оправки о двойным кулачковым зажимом «ли сложным меха- 

тьированнш цанговым зажимом, о затяжкой от пневмог’»дандра 

и второй тягой.

Оправка с гидропластом для деталей средней сложн^оти 

веоом до 10 кг.

Патроны двух -и четырехкулачковые специальные. 

Приспособления на планшайбу или отол с проотши средства­

ми крепления 'до 20 позиций в спецификации) для разточхи и 

обточкй простых деталей.
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Ш груш а сложности

Кондукторы накладные крупногабаритные со сложной уста­

новкой и фиксацией» с повышенными требованиями к легкости и 

жесткости для сверления в сложных условиях.

Кондукторы корпусные с механизированным креплением и 

фиксацией сложных деталей.

Кондукторы поворотные:

-  на одну или две нормализованные стойки со сложной 

базировкой по необработанным поверхностям, со сложным блокиро­

ванным креплением и фиксацией крупных деталей (до 50 позиций

в спецификации приспособления) для сверления большого количе­

ства отверстий.

Кондукторы с механизированным поджимом изделия к плите 

и фиксацией к многошниндедьшрд сверлильным головкам.

Одноярусные многсяшшндельные сверлильные головки к вер- 

тикально-оверлильпым станкам с количество^ шпинделей от 4 до 

6 о предусмотренным направлением по скалкам кондуктора и пос­

тоянным расположением шпинделей.

Фрезерные, строгальные и долбежные приспособления:

-  оо сдодаой базировкой и механизированным! зажимами 

(до 50 позиций в спецификации) для крупногабаритных деталей;

-  поворотные с механизированным, пневматическим или гид­

равлическим поворотом и креплением (до 50 позиций, в специфика- 

цвй);
-  копировальные со сложной базировкой изделия, с блоки- 

рованкым креплением и фиксацией;
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-  механизированным делительным устройством и креплени­

ем;

-  для непрерывного фреаерования деталей средней слож­

ности при условии использования существующего стан^ о механи­

ческим приводом,

Токарные и карусельные приспособления:

- патроны к токарным и карусельным станкам .о механизи­

рованным зажимом крупногабаритных деталей;

-  с направлением инструмента (до 50 позиций в специфи­

кации) для раоточки сложных корпуоных деталей по неокольким 

осям;

-  токарные копировальные устройства о неподвижным копи­

ром для деталей средней оломнооти (о раочетом копира).

1У группа влажности

Кондукторы корпусные оо сложной базировкой о механизи­

рованным креплением и фиксацией от пневматического *ди гидрав­

лического цилиндре для крупногабаритных деталей.

Кондукторы поворотные на двух нормализованных отойктс 

(до 60 позиций в специфика-ции) со ол' ной базировкой с меха­

низированным креплением и фиксацией крупногабаритных деталей.

Кондукторы к многошпиндельным сверлильным г ховкам с 

механизированной загрузкой, о креплением и фиксацией корпус 

ннх деталей.

Многошпиндельные го..овки к сверлильным отаккам:

-  одноярусные от 6 до 10 шпинделей; многоярусные до шеоти
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шпинделей; о раздвижным устройством до 4 шпинделей.

Многошпиндедьные (два и три шпинделя) годовки к раеточ- 

нш  станкам.

Фрезерные, строгальные и долбежные приспособления:

-  оо сложной базировкой, с механизированными, гидравли­
ческими зажимами и фиксацией изделий (до 60 позиций в спеоифика- 

шш) для фрезерования или строжки крупногабаритных деталей;

-  сложные механизированные пневмо-гидравдические пово­

ротные и делительные (до 60 позиций в спецификации);

-  механизированные (до 60 позиций в спесрфшсацин) для 

непрерывного фрезерования.

Расточные приспособления (до 60 позиций в опе^фикадаи) 

о яроотой базировкой или от шешо-гидравличе оного ватта для 

особо одолннх деталей.

Протяжное приспособление на сложные корпуса с простой 

базировкой и пневмо-гидра-дическш зажимом (ов. 60 деталей в

спецификации).

У груша сложности

Кондукторы поворотше (более 60 позиций в спецификации) 

на дв^ нормализованные стойки для крупногабаритных деталей 

с мехаказирозаншаш режимом и фиксацией.

Кондукторы механизрованные .для многоштшдедьного свер­

ления отверстий в корпусных деталях с нескольких сторон на 

специальных станках.

Многсшпиндельные сверлильные годовки.
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Фрезерные, строгальные и долбежные приспособления с при­

водом от станка или отдельного электродвигателя.

Копировальные устройства с подвижным (растянутым) попи- 

ром для токарных стоиков.

Протяжные приспособления (более 60 позиций в специфика­

ции) на сложные корпусные детали с направлением протяжки в при­

способлении и пневмогидравлическим креплением детали.

К п.З

I группа сложности

Неподвижные одиостроклив приспособления.

П группа сложности

Неподвижные кантующиеся приспособления.

Ш груша сложности

Подвижные односторонние приспособления.

л/ группа сложности

Подвижные кантующиеся приспособления

К п.4

I группа сложности

Ступенчатые контрольные оправки.

Индикаторные штативы с количеством шарниров до двух.

Индикаторные головки со стойками.

Прйопособления для определения величины колебания длин 

для простых деталей небольших размеров (до 100 т ).
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Приспособления для проверки перпендикулярности двух 

плоскостей типа угольника с индикатором для деталей простой 

конфигурации.

П группа сложиооти

Индикаторные штативы о числом шарниров свыше двух.

Индикаторные приспособления для проверки биения ториа 

относительно отверстия.

Индикаторные приспособления для проверки соосности, 

овальности и конусности деталей типа втулок и колец.

Приспособления с применением индикаторов и микрометри­

ческих головок для проверки расстояния отверстия от плоскости 

в деталях оредней сложности.

Индикаторные и микрометрические приспособления для проверь 

ки одного линейного размера в деталях оредней сложности.

Индикаторные рычажные скобы.

Ш группа сложности

Приспособления для проверки одного линейного размера в 

прецизионных деталях (топливная аппаратура и т.п .).

Приспособления с применением индикатора или метрической 

головки для проверки параллельности двух отверстий в деталях 

оредней сложности.

Приспособления для проверки упругости поршневых колец, 

пружин и пр.

Проотые центры о подвижной бабкой.

Рычажные приспособления для контроля угдовнх размеров.

Приспособления для контроля перпендикулярности оси
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отверстия и плоскости, не являешься торцевал для данного 

отверстия*

17 груша сложности

Приспособления с плитой с одним, двумя индикаторными 

устройствами для проверки овальности отверстий для деталей 

средней сложности*

Приспособления с применением двух индикаторных устрой­

ств для контроля двух параметров в деталях средней сложности. 

Контрольные центры с подвижными бабками и пинодью. 

Приспособления с применением рычажных устройств и инди­

катора для контроля биения одной цилиндрической поверхности 

относительно другой.

Приспособления для контроля расстояния между осям

валов.

У груша сложности

Приспособления с применением трех индикаторных устрой- 

ств для контроля трех параметр в деталях средней сложности.

Приспособления для контрол* биения начальной окружнос­

ти цилиндрических шестерен диаметром до 150 мм.

Приспособления для проверки овальности больших отверс­

тий.

Приспособления с применением одноио-двух индикаторных 

устройств для комбинированной проверки.

Приспособления для контроля угла наклона зуба цилиндри­

ческих шестерен.
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Приспособления для контроля параллельности шатунных 

шеек коленчатого вала по отношению к коренным.

71 груша алоянооти

Приспособления для контроля биения начального конуса 

конических шестерен.

Приспособления для комплексной проверки червячных пар.

Приспособления для провера наружного диаметра деталей 

на шлифовальном отанхе в процеосе обработки.

Приспособления для комбинированного контроля о приме­

нением трех-четырех индикаторных устройств.

Электроискровые приспособления для проверки эеэора порпь- 

невых колец о эталонным кольцом.

УП груша одозшооти

Универсальные приспособления о применением индикаторных 

уотройотв для промера нескольких параметров.

Приспособления для контроля углозого расположения кулач­

ков распределительного вала.

Крупногабаритные контрольные приспособления для сложных 

деталей.

УП груша сложности

Универсальные приспособления для активного контроля де­

талей в процеосе обработки.
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Примечания: I .  В объем работ входит конструирование 

общего вида приспособления, деталировка, раочетио-пояонитель- 

ная записка (в необходимых олу^аях).

2. Стоимость работы дана с уче-'-г.м конструирования при­

способлений в месштабе 1:1. Вели приспособление вследствие 

очень больших или малых габаритов спроектировано в другом мас­

штабе, стоимость работы устанавливается с повышающими коэффи­

циент эми:

при масштабе: 1:2 и 2:1 К ■ 1,05

3. Если приспособление по своему характеру и сложности 

не предусмотрено характеристикой групп едок оти и спроектиро­

вано с применением пневматичеоких, гидравлических, электричес­

ких приводов или оо сложной кинематикой, автоматическим или 

полуавтоматическим циклом работы, стоимость определяете'-' по 

ценам на проектирование вестанда визированного и н/ типового 

оборудования.

4. При особо о ложных конструкциях приспособлений, имею­

щих в спецификации свыше 65 наименсванв*, устанавливается по­

вышающий коэффициент, равный отношении- "одичеотва наименований

к 65.

5. При составлении на приспособление паопорта применять 

коэффициент К «  1,1.

1:2,5 

1:5 

Т :10 

1:25

К т 1,15 

К -  1,2 

К «  1,25 

К ш 1,3
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6. При отсутствии разработанного техпроцесса или тех- 

аадания на проектирование стоимость приспособления принимает­

ся о коэффициентом К * 1,2.

7. За новизну и оригинальность, за аирокую универсаль­

ность и проототу конструкции, за малую металлоемкость в типовое 

решение принимается коэффициент до двух.

8. Если приспособление содержит овыше 70% нормализован­

иях стандартных деталей, применять коэффициент К * 1,2, свыше 

80* К т 1,4, овыше 90/о - К -  1,6.

В случае применения нормализованных и стандартных узлов

при определении процента, учитывается количество дета­

лей, входящих в оборонную единицу*

9. На крупногабаритные приспособления, общий вид? которых 

больше формата 28, устанавливается коэффициент К ■ 1,2 за каж­

дый дополнительный формат 28 (неполный лист не менее формата 

24 считается полным).

10. За уивфдочцив нриопособдения устанавливается коэффи­

циент К a I . I  за каждую последующую деталь влияющую на кон­

струкцию приопоообдения. При этом, общий коэффициент не должен 

превышать I , 6,
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3.6. Конструирование специального режущего,
вспомогательного и мерительного инструмента

Таблица I I

Содержание работ Единица
измер-
ния

Груша
сложно­
сти

Отпускная 
цена,руб.

I .  Конструирование специ- Инстру­ I 5
ального режущего инструмента мент п 8

~п— ш 15
« ГУ 20

У 30
-*и— 71 42
Г»в г а 55

—и— УШ 100
IX 160

2, Конструирование специального Инстр̂ I 7
вспомогательного инструмента мент п I

—*1— ш 16
& 22
У 34
У1 46

— И* г а 60
УШ 100

н к 170

3. Конструирование специального Инстру­ I 5
мерительного инструмента мент п 8

—и» ш 12
м и 20

У 28
71 34
га 42

mm** лг, 85
Я IX п о
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Характеристика групп сложности 

К п.1

X группа влажности

Резцы цельные нормального типа.

Резцы сварные "вотык" нормального типа.

Q группа сложности

Резцы цельные фасонные без расчета профиля.

Резцы дисковые без корректировки профиля.

Резцы резьбовые стрежневые для нормальной резьбы.

Сверла перовые.

Сверла пушечные без охлаждения.

Сверла спиральные.

Зенковки цельные о ароолш зубом.

Подрезки и облицовки нормального типа.

Ножи о рифлением с наборной ияагрумоптои.

Ш груша сложности 

Резцы с пластинками стержневые.

Резцы фасонные стержневые с раочетом профиля простые. 

Резцы дисковые о расчетом профиля простые.

Резцы чашечные.

Резцы тангенциальные простые.

Резцы резьбовые ? шоковые о расчетам профиля.

Резцы резьбовые хвостовые, гребенчатые с расчетом профиля. 

Резцы стержневые о термокорундовыми пластинками.

Сверла пушечные и спиральные о охлаждением.
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Сверла с пластинками твердого сплава.

Зенкера конические.

Зенкеры цельные нормального типа.

Зенковки с дифференцированным зуба

Зенковки, зенкеры и ренвертки цельные с пластинками* твердого 
сплава.

Фрезы дисковые прорезные, шлицевые, шпоночные.

Фрезы дисковые двух- и трехоторонние, дальние.

Фрезы дисковые, цилиндрические, хвостовые о наврав ленными 
зубЬями до 150 ш .

Фрезы хвостовые с пластинками.

Фрезы хвостовые, цельные, копирные о роликами.

Развертки цельные нормального типа.

Развертки-конические.

Развертки и зенкер! цельные насадные.

Метчики для нормальной треугольной резьбы.

Плашки круглые для нормальной треугольной резьбы.

Пластины расточные и подрезные.

Подрезки и облицовки с пластжг-ами твердого сплава.

П р и т и р ы

17 группа сложности

Резпы о механическим креплением пластин.

Сверла ступенчатые с четырьмя спвральныщ канавками.

Сверла ступенчатые с нормальными наплавкеаш.

Зенковки, зенкеры и развертки со вставными ножами.

Зенкеры комбинированные средней сложности.
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Зерне pi высокопроизводительные двухпер^е цельные.

Зенкеры со вставными ножами комбинированные средней сложности. 

Зенкеры с жесткими упорами* рабочим комплектом.

Фрезы дисковые фасонные цельные.

Фрезы со вставными ножаш.

Фрезы резьбовые.

Развертки цельные с одним направлением.

Развертки и зенкеры с двумя направлениями.

Развертки наборные* регулируемые.

Развертки плавающие.

Метчики для специальных резьб.

Плати для специальных резьб.

Центровки комбинированные с подрезкой и снятием фаски.

У груша сложности

Реацы многоступенчатые без расчета профиля на искажение.

Резцы зуборезные для нормального зацепления.

Сверла для глубокого сверления с охлаждением* насадные*

Резцы с механическим креплением многогранных неперетачиваемых 
пластин твердого сплава.

Зенкеры со вставными ножами, комбинированные* сложные.

Зенкеры и развертки с шариковыми упорами, комбинированные. 

Сверла комбинированные с зенкерами или разверткой.

Развертки плаве дне на шариковой опоре.

Протяжки плоские, шпоночные и круглые.

Прошивки простых профилей (комплект).
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Гребенки зуборезные для нормального зацепления.

Плашки тангенциальные и радиальные для специальных резьб. 

Развертки плавающие сборные.

Л  гэдыпа сложности

Фрезы с вставными нахами с деталировкой.

Фрезы червячные, зуборезные для нормального зацепления.

Сверла для глубокого сверления о внутренним отводом стружки.
Графическая проверка аналитического расчета обкатного 
инструмента.

Набор из фрез без точной регулировки.

Головки расточные, разъемные, шарнирные.

Головки фрезерные для скоростного резания средней сложности 
и фрезы диаметром свыше 500 мм.

Наборы из двух-четырех фрез со вставными ножами нормальные с 

точной регулировкой.

Развертки с механическим креплением пластин.

Головки трепанирующие без стебля и хвостовика.

Блоки расточные двухрезцовые о регулировкой.

Фрезы фасонные пальцевые.

Резцы многоступенчатые и фаооннне,дисковые и тангенциальные, 
с расчетом профиля на искажение.

Резцы с регулируемым отружколомом и о механическим креплением 
неперетачиваемых пластин твердого сплава.

Фрезы шлицевые черновые, рассчитанные графическим методом. 

Раскаткиг обкатки для цилиндрических поверхностей.
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Протяжки для наружного протягивания профильные, цельные. 

Прошивки сложных профилей о раочетом (комплект).

Набор из двух-четырех фрез о вставными иожаш нормальные 
о точной регулировкой.

Протяжки прогрессивные о типовым расчетом.

Протяжки сборные круглые и граниые.

Протяжки переменного резания о типовым расчетом.

Протяжки комбинированные о типовым расчетом.

Резцовые блоки о микрометрической подачей резца и с настройкой 
рне станка.

Годовки, фрезерные с продольной и поперечной регулировкой 
резцов оложные.

Годовки трепанирупцие в комплекте о хвоотовиками и отеблем.

70 груша сложности

Наборы из двух-четырех и более опешальных фрез о точной ре­

гулировкой.

Фрезы о механическим креплением многогранных плаотвн твердого 
опдава (4 более 250 ш ).

Долбякв хооозубные (сайке) о типовым расчетом.

Раскатки, обкатки для конических и других поверхностей.

Протяжки эводьвентные.

Развертки плавающие двухлезвийные о микрометрической регулиров­
кой.

Шеверы пилнндриче-'кие для внутреннего и наружного занесения. 

Фрезы червячные зуборезные для нормального зацепления о 

наборными гребенками.

Головки хонинговальные средней оложнооти.
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Долбяки зуборезные прямозубные.

Протяжки гршные, круглые и шлицевые.

Ш группа сложности

Протяжки комбинированные, сборные, эвояьвентные.

Фрезы червячные шлицевые f чистовые о типовым аналитическим 
Расчетом.

Долбяки для шлицевых деталей а типовым расчетов.

Головки сложные хонинговальные.

Г п. 2

I  груша сложности

Втулки цилиндрические.

Втулки для метчиков« простые.

Упоры револьверные, цельные.

Кольца установочные для оправок.

Об йш переходные для плашек.

П груша сложности

Упоры регулируемые.

Втулки переходные для конусов.

Втулки разрезные, цанги.

Специальные инструмент простой (зубила,отвертки,гаечные ключи). 

Ш груша сложности

Оправки для фрез нормального типа простые.

Оправки для расточных пластин.
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Оправки для насадных пластинчатых разверток.

Оправки для обратных подрезок с штифт овьал замком.

Державки для накатных роликов.

Державки для дисковых резцов простые с болтовым креплением. 

Державки однорезцовые к многорезцовым станкам, цельные. 

Патроны для расточных станков, штифтовье.

Патроны для протяжек с чекой.

Плиты подкладные под резцедержатели к станкам -полуавтоматам 
типа плит завода ш , Серго Орджоникидзе.

ХУ группа сложности

Оправки для расточных блоков.

Оправки для двузубных зенкеров*

Державки токйрные и револьверные для одного-двух резцов о 
регулировкой.

Державки хз оправки трех и четырехрезцовые.

Державки для накатных роликов, качающиеся (для 2 роликов). 

Державки для дисковых резцов с поводковым регулируешш упором.

Державки однорезцовые для танге циальных резцов к мвогорезцо-
вым стачкам.

Патроны для расточных станков с резьбовыми упорами.

Патроны для метчиков выдвижные простые.

Наладки на револьверные станки с шестигранной головкой до 

пяти переходов.

Наладки на сверлидыше станки до 5 переходов.

Борштанги однорезцовые.
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У группа сложности

Державки токарные и револьверные двухрезцовые с регулировкой. 
Державки одно- и двухрезцовые для токарных полуавтоматов 

/типа державок завода им. Серго Орджоникидзе/.
Державки, качающиеся для разверток.
Державки люнетяые.
Державки для многорезцовых станко: о максимальным и рациона ль 

ным подводом в изделию /регулируемые/.
Патроны быстросменные для прямой и обратной подачи.
Патроны для протяжки с кулачковыми затворами.
Налйдки на станки типа 1336 до шеоти переходов.
Гладки на сверлильные станки от пяти до восьми переходов. 
Борштаяги однс ..езцовые о регулировкой.

У1 группа сложности

Оправки для сверлильных ^танков для поперечной расточки ка­
навок /подача резцедержателя косой шпонкой/.

Державки для токарных полуавтоматов /типа державе : завода 
им.Серго Орджоникидзе/ многорезцовые.

Державки к шестишпиндельным полуавтоматам завода "Красный 
пролетарий".

Патроны качающиеся и одновременно плавающие для расточных 
станков.

Патроны для плоских протяжек о само захватывающими кулачками.
Наладки на шестигранную головку револьверных станков с при­

менением комбинированного "oayme.o и вспомогательного инструмента
Наладки на сверлильчые ставки от £ до 15 переходов.
Патроны для расточных работ качающиеся, одновременно плаваю­

щие и центрирующие.
Патроны тарированные кулачковые длг нарезания первой резьбы.
Патроны к расточным станкам для бор'птанг с крестообразным 

пог дком для прямой и обратной подачи.
Головки резьбонарезные плоскими и тангенциальными плаш­

ками.
Ключи тарированные с динамометрическим устройством для завин­

чивания силовых и анкерных шпилек в картерах.
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Наладки на шестигранную головку револьверных станков от 

5 до 10 переходов.

Головки расточные, шарнирные разъешьте одно- и двухрез­

цовые.

Борштанги двух- и трехрезцовые идя одноревцовые о нап­

лавленными пластинками.

Схемы расточки на 4-5 переходов.

7П группа оаажности

Головки расточные, шарнирные овыше 2 резцов.

Головки расточные для расточки канавок в отверстиях с 

выдвижением резцов клином.

Схемы раоточкн иа 6-8 переходов.

Наладки на револьверные отанки типа 1336 овшне 6 перехо­

дов о применением комбинированного таструмента.

Державхи и оправки трех-четырехрездавые о регулировкой.

Державна алслвше многорезцовые о регулировкой резцов 

для  токарных полуавтоматов (тип державок завода ям. Серго 

Орджоникидзе).

Державки двух- и четырехре эцовые для шогоревцовнх стан­

ков.

Державки многорезцовые комбинированные сложные к шеоти- 

аггадельнш пояуавтшштам завода "Красный котельщик".

Борштанги шести- и восьмирезцовые.

Борштанги четырех- и пятирезцовые с регулировкой.
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ЛИ группа сложности

Патроны для одновременной поперечной и продольной рас­

точки широких канавок.

Патроны реверс наяне типа для нарезания резьбы.

Спевдержавки для станков о ЧПУ.

Державки для многорезцовых станков (свыше 6 резцов). 

Державки с червячной регулировкой для автоматов. 

Державки резцовые с охлаждением и регулировкой резцов. 

Борштанги шести- и восьмирезцовые с регулировкой и 

настройкой.

IX группа сложности

Борштанги особо сложные с радиальной подачей резцов с 

помощью зубчатой, цепной или червячной передачи.

Головки расточные сложные с охлаждением и микрометриче­

ской регулировкой р^чца.

Борштанги многорезцовые с автоматической подачей резцов.

Суппорты специальные многорезцовые.

Наладки на полуавтоматы и с.шчси с программным управле­

нием.

К п. 3

I  группа сложности

Шаблоны простые» радиусные и фасонные.

Кольца гладкие для проверки установки резцов.

Глубин оме тры и уступомеры нормальные.
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П группа сложности

Глубиномеры и уступомеры предельные.

Шаблоны предельные на глубину канавок.

Шаблоны профильные с контрольными шаблонами простой конфигурации. 

Скобы и пробки цельные.

Кольца ш пробки предельные.

Калибры предельные для пазов.

Штихмаоы цельные.

Ш груша сложности

Шаблоны для проверки конусов.

Шаблоны для установки чистовых резцов.

Шаблоны для проверки толщины зуба шестерен.

Шаблоны разметочные.

Скобы нестандартных габаритов и конфигураций.

Простые проймы.

Штшшасв* для проверки при расточке (комплект).

Кольца для установки индикаторного нутромера.

Конические калибры и пробки.

U  группа сложности

Шаблоны сложные , профильные с контрольными шаблонами.

Калибры на симметрию шпоночных пазов.

Калибры простые т расположение.

Скобы нестандартных габаритов и конфигураций (сложные).

Скобы и пробки, уступомеры и глубиномеры, состоящие из двух~ 
трех деталей, оварные.
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Штихмассы свыше 500 ш.

Пробки и кольца резьбовые для остированных резьбу 

Конические калибры и пробки сложные.

V группа сложности

Скобы сварные, сборные жесткие.

Скобы регулируемые и нерегулируемые с расчетом.

Калибры на симметрию.

Калибр для проверки осевых размеров.

Калибры шлицевые.

Штихмасы сборные.

Штихмасы й калибры свыше 500 ш*
Проймы многодетальные.

VI группа сложности

Калибры на сишетрив.

Калибры пространств* шне.

Калибры сложные, профильные с расчетами.

Калибры шлицевые.

Пробки и кольца резьбовые для не остированных резьб.

Измерительным инструмент, состоящий из 5~7 деталей.

УП группа сложности 

Калибры прост^нственные (сложные).

Калибры на соосность с коническими втулками для выбирания зазора. 

Измерительный инструмент, состоящий из 3-7 деталей.

Нутромеры - ножницы.
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УШ группа сложности

Измерительный инструмент, состоящий из 8-12 деталей.

Эталонные шестерни для цилиндрических прямозубных и ко­

созубых колес.

Измерительный инструмент, сложный, для станков с Н.П.У.

Эталоны для токарных полуавтоматов.

Инструмент для настойки токарных полуавтоматов, токарных 

станков с Ч.П.У. и других станков с Ч.П.У.

К  группа сложности

Эталонные шестерни для конических прямозубвых колес.

Примечания: I .  В объем работ входят: конструирование 

общего вида, деталировка, расчеты (в случае необходимости), 

контроль и копировка.

2. К п.1. Стоимость работ по конструированию режущего 

инструмента, геометрия которого предусматривавт алмазную заточ­

ку и доводку режущих кромок, оценивается на группу сложности 

выше.

3. Стоимость работы по конструированию комплекта протя­

жек, состоящих из нескольких штук, а на последующие -  с коэф­

фициентом 0,7.

4. К п.2,Стоимость работы по конструированию инструмен­

та применительно на несколько деталей устанавливается с повы­

шающим коэффг таевтом: на первую деталь -  по груше сложности 

я. 2, а за каждую последующую деталь -  с применением коэффици­

ента 0,25.
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5. К п.З. Стоимость работы по конструированию более 

сложных меритедей, индикаторных приборов и т.п. устанавлива- 

ется но п.5 табл. I I  (конструирование контрольно-измеритель­

ных приспособлений).
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4. Электрооборудование

4.1. Проектирование электросхем

4. I I. Стоимость разработки технического проекта 
эдектрическс* части, электроавтоматики и КИП

Таблица 12

Н аименование
Единица
и зм е р е ­
ния

Гтзуппа сложности
I  п ш

I*  Схемы эл ек тр и ч еск и е  
3 2 ,8 3  я )

Л ист 
ё 24 120 200 250

2 . Схемы эл ек тр и ч еск и е  
3 1 ,3 5 ,  8 6 ,  Э7 tf 80 120 160

4Д.Й. Стоимость разработки рабочего цроекта
электричеокой части, электроавтоматики и КИП

Таблица 13

;;;; Наименование
Единица
измере­
ния

Ушшжтмж. 
I п ш

1. Схемы электрические 32,93 3V 90 140 180
2. Схемы электрические 34 ттП шт 80 120 160
3. Схемы эдектричеокие 

Э1, Э5, 36, 37 60 30 НО

х) Наименование схем по ГОСТ 2.701-68
31 -  структурная, Э5 -  подадачения,
32 -  функциональная, Э6 -  общая,
Эа -  принципиальная, Э7 - раополахениг
34 -  соединений, V
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Характеристика груш сложности 

К табл. 12, 13 

I груша сложности

Электросхемы о ограничением хода иди блокировкой о одам -  

тремя механизмами о общим количеством 5лок-контактов, участ­

вующих в блокировке, не более пяти и простейшей си гн а л и за ц и ей  

лампами.

Сиотемы КИП с применением оерийно-иагото^ляемой аппарату­

ры при ручном управлении.

Электроосвещение отдельных механизмов (общее vt местное 

освещение на станках и отдельных установках); эдектрооовещенле 

бытовых и производственных участков цеха о проектированием^лек- 

тропроводок к отдельным ''танкам, агрегатам.

Расчеты электрических цепей постоянного и переменного то­

ка мощностью до трех квт.,электромагнитов.

П группа сложности

Электросхемы автоматического пуока, цикличной заботы, 

блокировки о несколькими другими механизма ч при общем количе­

стве блок-контактов, участвующих в блокировке 5 + 10, совмест­

но-раздельным управлением . оигнадизеипей.

Сиотемы ПС и автоматики о автоматическим поддержан, м 

заданных параметров и применением]отделышх элементов специаль­

ной электронной аппаратуры

Электроосвещение производственны, помещений и площадок 

с применением комбинирован!, .го и специального оовещеняя.
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Электроснабжение новых и реконструируемых цехов и участ­

ков о проектированием кабельных сетей, установкой распредуст- 

ройотв, систем заземления.

Ш группа сложности

Элетстроохемы работы во заданной программе или автомати­

ческое управление в функции времени или пути, или другого фи- 

зичеокого параметра с соответствующей сигнализацией и включе­

нием измерительных приборов. Системы КИП в автоматики с приме­

нением ноьейших принципов построения схем и о использование 

сложной аппаратуры и приборов.

Электроосвещение производственных помещений и площадок 

с автоматическим переключением осветительной сети с одного ис­

точника питания на другой. Системы электроснабжения внутри 

промышленных предприятий.
Примечания: I .  Разработка новых видов нршборов, аппарату­

ры, датчиков, не имеющих прототипов, оригинальных электрических 

охем о применением программного управления и олемвих систем; 

автоматического управления объектами на бесконтактных элемен­

тах и т.п. расцениваетоя по отдельным калькуляциям по согласо­

ванию о заказчиком.

2. Стоимость технического предложения принимается по таб­

лице разработки технических проектов с коэффицинтом 0,8.

3. При разработке-проектов для взрывоопасных и пожаро­

опасных оред применяется коэффициент К = 1,3.
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4. Общие виды, сборочше единицы и детали чертежей пуль­

тов и шкафов расцениваются по соответствующим категории слож­

ностей на нестандартазированное оборудование.

5. Кабельцую и трубные разводки на общих видах расцени­

вать по соответствующей груше сложности для схем расположения
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5* Кузнечно-прессовое производство и термическая обработка

5Л * Разработка технологических процессов* 
чертежей заготовок и конструирование 
штампов для холодной штамповки

Таблица 14

^  Содержание работ
Единица
измере­
ния

Группа
сложнос­
ти

Отпуск­
ная це­
на,руб.

^.Конструирование штампа Штамп I 20
п 40
ш 70
п ПО
У 190
л 260
УП 370
УШ 520

2, Разработка технологического Деталь I 10
процесса холодной штамповки п 16
(с нормированием) ш 25

1У 38
У 55
л 67
УП 105
УШ 140

3. Разработка чертежей загото­ Деталь I I
вок п 3

ш 4
1У 7
У 10
л 18
УП 38
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Характеристика груш сложностей 
К н. I

I  груша сложности

Штампы гибочные одноуголховые без прижимов и верхнего 
съемника для деталей простой формь с одной из сторон не более

100 мм. Штампы ножевые для вырубки неметаллических деталей с 

одной из сторон не более 100 ш я толщиной материала до 0,8 ш .

П груша сложности

Штампы гибочные двухуголчовые с применением пряжима и 

верхнего съемника для деталей простой П-образной формы с одной 

из сторон нс более 100 ш , толщина материала до 4 ш ; штампы 

для пробивки до трех отверстий в деталях, диаметр пробиваемого 

отверстия до 5 ж ; тояцина материала до 2 т. Штампы для пробивки 

одного овального отверстия до 5 мм а деталях, толщина материала 

до 4 ш ; штампы вытяжные для деталей с одной из сторон не более 

50 мм на провал; штампы вырубные и отрезные .для деталей простой 

формы с одной из сторон не более 100 ш , толщина материала до 

2 мм.

Q группа сложи эти

Штампы гибочные для деталей простой формы о одной из 

сторон не более 200 т, толщина материала до 4 ш, штампы вы­

рубные, отрезные для деталей простых круглых форм о одной яз 

сторон не более 100 мм, толщина материала до 4 ш .

Штампы вырубные , отрезные для деталей квадратной форма 

с одной из сторон не более 100 ш -  т-ытцпна материала до 4 мм;
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-  штампы последовательные для деталей простых форы о од­

ной ив Лорон не более 50 од, толщина материала до 4 од;

-  штаты для пробивки четырех-иести отверстий в деталях, 

диаметр пробиваемого отверстия до 8 ми, толщина материала до

4 од;

-  штампы для пробивки одного-двух отверстий овальной 

формы с наибольшей осыо до 10 од, толщина материала до 4 од;

-  штампы комбинированные двухоперационные для деталей с 

одной из сторон не более 100 од, толщина материала до 4 од -  

отрезка-гибка; надреака-гибка.

1У группа олохнооти

Штаты гибочные для деталей вредней олохнооти о одной 

из сторон не болев 200од, толщина материала до 4 мм.

Штаты гибочные о секционной матрицей или пуансоном для 
деталей о одной ив сторон не более 150 мм, толщина материала 

до 4 од.
Штампы гибочные двухручьсвые.

Штаты вырубные и стреэные о секционной матрицей или 

пуанооном для деталей оредкий сложностей о одной из оторон не 

бод*е 200 ш, толщина материала до 4 од.

Штампы вырубные и отрезные для деталей простой формы с 

одной hi оторон не более 100 од, толщина материала свыше 4 од.

Штампы оовмещенные о применением защитных устройств, 

обеспечивающих безопасность работы для деталей круглой формы, 

о одной из второй иди диаметром не бодее 50 мм, толпна материа-
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да до 4 ьм.

Штампы комбинированные двухове рационные для вырубки- 

вытяжки деталей о одной ив сторон не более 100 ми; отрезки- 

формовки деталей с одной из сторон более 200 мм; отрезки- 

пробивки деталей с одной из оторон не более 200 мм и толщиной 

материала до 4 им.

Штампы вытяжные для деталей средней сложности о одной 

из сторон не более 200 т, толщине материала до 4 ш.
Штампы последовательные для деталей с одной из оторон 

не более 100 мм, толщина материала до 4 ш.

Штампы для пробивки шести-восьми отверстий круглых форм 

в деталях, диаметр пробиваемых отверстий до 12 мм, толщина ма­

териала до. 4 мм.

Штампы* для пробивки трех-пяти отверстий овальных форм, 

диаметр до 15 мм, толщина материала до 4 мм.

Штампы для пробивки одного отверстия диаметром до 70 ьш, 

толщцна материала до 4 tan.

Штампы формовочные для деталей о одной из оторон не 

более 200 мм,

Штампы вырубные с раскроем под углом или о поворотом 

половы для деталей о одной из сторон не белее 100 мм, толщина 

материала до 4 км.

У группа сложиооти

Штампы гибочные о секционной матрицей иля пуансоном для 

деталей о одной из сторон не более 30U wi.
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Штампы гибочные одноклиновые для деталей с одной из 

оторон не более 300 мм.

Штампы вырубные и отрезные о оекиионной матрицей или 

пуансоном для деталей о одной из с.орон не более 300 мм. 

толщина материала до 4 мм.

Штампы вырубные и отрезные для деталей о одной из оторон 

не более 200 ми, толщина материала овыше 4 ьм.

Штампы оовмещеиные с применением защитных уотройств, 

обе опочивавших безопасность в работе, для деталей сложных форм 

(типа стопорных шайб) с одной ии сторон иди диаметром не более 

100 мм, толщина материала до 4 ш .

Штампы комбинированные двухоперационные для вырубки-вытяж­

ки для деталей с одной из оторон не более 200 im  я толщиной ма­

териала до 4 т, отрезки-формовки деталей о одной ив оторон не 

более 300 мм и толщиной материала до 4 до, отреакв-пробивки дета-» 

лей о одной из оторон че более 300 ш  и толщиной материала до 

л мм.

Штампы с шаговш ножом и автоматическим упором для после­

довательной вырубки для деталей с одной ив оторон не более 

200 мм.

Штампы вытяжные, фбрмов1 .вне, отбортовочные для деталей 

о одной из оторон не более 300 мы, толщина материала до 4 мм.

Штампы для пробивши до 10 отверстий круглых форм диамет­

ром до 20 мм, толщина материала дб 4 мм.

Штампы для пробивки четырех-шести отверстий овальной

формы до 20 мм, толщина материала до 4 мм.
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Штампы для пробивки одного отверстия диаметром до 90 т ,  

толщина материала до 4 мм.

Штампы для пробивки двух отверстий диаметром до 40 мм, 

толщина материала до 4 ш .

71 г р у ш а  сложности

Штампы гибочные с секционной матрицей или пуансоном для 

деталей с одной иг сторон не более 500 ш ,  толщина материала 

до 4 т.

Штампы гибочные одно или двухклиновые для деталей о од­

ной из сторон не более 400 ш.

Штампы вырубные и отрезные с секционной матрицей и пу­

ансоном для деталей с однрй и сторон не бодее 300 тл* толщи­

на материала до 4 ш .

Штампы комбинированные трехоперационтше для деталей о 

одной из сторон не более 100 ш .

Штампы совмещенные для деталей с одной из сторон не 

более 300 мм, толщина материала до 4 ш.

Штампы комбинированные дг ^операционные для деталей j 

одной из сторон не более 350 ш ,  толщина материала до 4 мм.
Штампы вытяжные, формовочные, отбортсвочные для дета­

лей с одной из сторон не более 400 мм.

Штампы для пробивки одного отверстия диаметром до 15€йМ, 

толщина материала до 4 ш .

Штампы для пробивки до 15 отверстий диаметром до 30 ш ,  

тодди на материала до 4 ш .
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Штампы два пробивки одного отверстия овальной формы 

диаметром до 100 мм, толщина материала до 4 ш .

Штампы для пробивки одного-двух отверстий диаметром до 

60 ш , толщина материала до 4 т.
Штампы для одновременной пробивки до 15 отверстий 

круглых форм диаметром до 10 мм и одного-двух отверстий оваль­

ной формы до 15 мм,толщина материала до 4 мм.

УП группа сложности

Штампы гибочные с секционной матрицей и пуансоном для 

деталей с одной из сторон не более 700 ш , толщина материала 

до X ш.
Штампы вырубные и отрезные о секционной матрицей и пу­

ансоном для деталей о одной из оторон не более 700 ш , толщи­

на материала до 4 ш .

Штампы вырубные и отрезные о секционной матрицей и пу­

ансоном для деталей о одной из сторон не более 400 мм, толщи- 

нif материала до 4 мм.

Штампы оовмещенные для деталей с Одной из сторон не 

более 550 мм, толщина материала до 4 мм.

Штампы комбинированны двухоперационные для деталей о 

одной из сторон не более 550 мм, толщина материала до 4 ж.
Штампы вытяжные, формовочные, отбортовочные для деталей 

о одной из второй не более 600 мм, толщина материала до 4 ж.
Штампы для пробивки одного отверстия диаметром до 200 ш ,

толщина материала до 4 ж.
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Штампы для пробивки 15-20 отверстий /маметром до 30 ш »  

толщина материала до 4 мм.

Штампы для пробивки одного отверстия овальной формы до 

200 мм, толщина материала до 4 мм.

Штампы для пробивки одного-четырех отверстий различной 

формы в вертикальных стенках полых деталэй с применением одно­

го или двух клиньев в деталях с одной из сторон или диаметром 

не более 350 да.

УШ г р у ш а  сложности

Штампы гибочные с секционной матрицей а пуансоном для 

деталей с одной из сторон не более 900 ш 9 толщина материала 

до 4 да.

Штампы вырубные и отрезные с секционной матрицей и пуан­

соном для деталей с одной из сторон не более 900 да, толщина 

материала до 4 да.

Штампы вырубные и отрезные с секционной матрицей и пуан­

соном для деталей с одаой из сторон не более 600 да, толщина 

штериала свыше 4 мм.

Штампы совмещенные для деталей с одной из сторон ке 

более 800 мм, толщина материала до 4 ш ;  штампы для пробивки 

20-25 отверстий диаметром до 30 да.

Штампы для пробивки одного отверстия диаметром до 300 да, 

толщина материала до 4 да.

Штампы для пробивки отверстий свопьной формы до 300 да.
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Штампы комбинированные для деталей с одной из сторон не 

более 800 мм, толщина материала до 4 ми.

Штампы вытяжные, формовочные, отбортовочиые для деталей 

о одной из сторон не более 800 ш , толщина материала до 4 ши.

Штампы для пробивки пяти-восьми отверстий различной фор­

мы в вертикальных отенках полых деталей с применением одного- 

двух клиньев в деталях о одной из сторон или диаметром от 350 

до 600 мм.

Характеристика груш сложностей 

К я. 2

I  груша сложности

Изготовление деталей резкой на ножницах или универсаль­

ных штампах.

П груша сложности
Вырубка простых и круглых форм с одной из сторон или

диаметром не более 50 ш.

Пробивка одного-двух отверстий диаметром не более 5 и* 

в простых и круглых деталях.

Ш группа сложности

Вырубка деталей проотых и круглых форм о одной из сто­

рон или диаметром не более IQQ ш.

Пробивка трех-пяти отверстий диаметром до 1C мм в прос­

тых и круглых деталях.

Гибка деталей проотых форм о одной из сторон не более

100 мм.
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Вырубка и пробивка отверстий простых и круглых форм в 

деталях с одной из сторон диаметром не более 50 мм.

17 груша сложности

Вырубка деталей простых и круглых форм о одной из оте- 

рон или диаметром не более 200 мм.

Последовательная вырубка и пробивка отверстий в деталях 

простых и круглых форм с одной из сторон или диаметром до ZOO ми.
Пробивка шести-восьми отверстий диаметром до 20 ш в 

деталях простых и круглых ферм.

Пробивка одного-двух отверстий овальной формы о наибо­
льшей осью до 10 ш.

Гибка деталей ороотых и оредних по оложнооти с одной из 

сторон не более 200 т.
Вырубка фасонных детолей о одной из сторон не долее 50 мм 

о раскроем под углом или о поворотом полосы.

Вытяжка деталей о одной из сторон не более 200 мм.
Вырубка и вытяжка деталей о одной из сторон не бодав

200 ш .

7 груша сложности

Вырубка деталей прямоугольной формы с последующей Гь>- 

кой с одной из сторон не более 200 ж.

Вырубка и пробивка отверотий в деталях простых и круг­

лых форм с одной из оторон или диаметра ю более 800 ш .
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Вырубка-вытяжка, вырубка-пробивка, отрезка-гибка, отрез­
ка-формовка деталей о одной из оторон не более ПО т.

Протнвка 9-12 отверотий в деталях средней сложности. 
Вырубка фаоонных деталей о одной из сторон не более

150 мм.
Гибка, формовка, отбортовка деталей о размерами одной 

из оторон не более 300 ш.

У1 груша сложности

Вырубка деталей сложных форм о одной из сторон не более
300 мы.

Одновременная вырубка и пробивка отверотвй в деталях о 
одной из оторон не более 300 ым.

Вырубка-вытяжка, отрезка-гибка, отрезка-формовка дета­
лей о одной из оторон не более 300 ж.

Вырубка с пооледупцей гибкой деталей о одной на сторон 
не более 400 мм.

Гибка деталей оложной формы о одной is оторон не более
300 мм.

Вытяжка, формовка деталей о одной на оторон не более
100 мм.

УП груша сложности

Вырубка деталей одожной формы о одной из торон не более
500 мм.

Гибка деталей сложных форм о одной из оторон не более 
500 нм.
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Одновременная вырубка и пробивка отверстий в деталях о 

одной из сторон не белее 500 ив.

Вврубка с последующей вытяжкой деталей о одной из сторон 

не более 500 ш .

Отрезки о последующей формовкой деталей с одной из сторон 

не более 500 ш .

Пробивка деталей диаметром не более 400 мм в деталях 

сложных форм.

Вытяжка, формовка, отбортовка деталей о одной из сторон 

не более 500 мм.

Отрезка с носдедупдей гибкой деталей с одной из сторон 

не более 500 мм.

71 группа и ложности

Изготовление деталей весьма сложной формы (корпусных, 

облицовочных, кузовных), габаритные размеры которых не более 

900 мм; деталей* требуювщх не белее четырех переходов вытяж­

ки или формовки круглой форш, габариты входной заготовки 

которых не более 650 ш .

Примечания: I .  При разработке технологических процеоооь 

без вычерчивания операционных эскизов стоимость работ устанав­

ливается о коэффициентом К = 0,7.

2. При разработке типовых технологических процеоооь три- 

хенять коэффициент К = 1,4.
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Характрветика груш сложностей 

К п.З

I  груша сложности

Деталь круглой формы диаметром до 100 ж  (или простой 

форш оо стороной не более 100 ж ) 9 изготовленная вырубкой 

и пробивкой отверстий.

П груша сложности

Деталь простой формы диаметром (или содной из сторон) 

не более 200 ш , изготавливаемая вырубкой и пробивкой отверс­

тия.

Гибка деталей простых форм с одной из сторон или диамет­

ром не более 100 ш .

Ш группа сложности

Деталь простой формы диаметром (или о одной из сторон) 

не более 400 ш , изх т̂авдиваемая вырубкой и пробивкой отверс­

тия.

Деталь сложной формы с одной из сторон не более 200 мм. 

Гибка и вытяжка деталей простых форм с одной из сторон 

или диаметром не более 200 ш.

Гибка в вытяжка деталей сложных форм с одной из сторон

не более 100 ш.

1У группа сложности

Деталь простой формы диаметром или с одной из сторон не 

более 600 ш , изготовляемая вырубкой и пробивкой отверстия»
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Деталь сложной формы о одной из сторон не более 300 мм. 

Гибка и вытяжка деталей простых форм с одной из сторон 

или диаметром не более 400 мм.

Гибка и вытяжке деталей сложных форм с одаой из оторон 
не более 300 мм.

7 группа сложности

Деталь простой формы с диаметром (или г одной bs оторон) 

не более 800 мм, изготавливаемая вырубкой и пробивкой отверо- 

тия.

Деталь сложной формы о одной из оторон не более 500 им.

Гибка и вытяжка деталей простых форм с одной из оторон

(или диаметром) не более 600 юл.
Гибка к вытяжка деталей сложных <рорп с одной тоторон 

не более $оо *м,
71 груша одожнооти

Изготовление деталей веоьма сложной формы (куиовых, 

оилицовочных, корпусных), имеющих на разной выооте или глуби­

не выпуклооти о многообразными переходами от одной поверхности в 

другую, габаритами одной из оторон не более 900 ш и bi ;отой 

до 250 мл.

УП группа сложности

Изготовление деталей веоьма сложной формы т_да корыт, 
короОов, шкворневых балок, конуоов, переходников габаритами 

одаой из оторон не более 2500 т и высотой до 300 ш.
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Изготовление деталей, требующих не более четырех пере­

ходов вытяжки или разносторонней фор товки тша гладких цилинд­

ров, ступенчаты:: о фланцем, прямоугольных и жогоугодьшх короб­

чатых форм, габариты одной из оторон не более 1200 мм.

Примечания: I .  При конст-'уированнн аналогичных шташов для 

правых и левых деталей вводится поправочных коэффициент 0,6- 

0,8.
2. При конвтруиравашт штампов оо о дохшая механически­

ми подачами о применением пневматики, о механизмами, обеопечя-

в ающзми максимальную безопаоноота оператора щя работе, отпуск­

ная цена принимается по таблица* 22, 23-на проектирование 

средств механизации и нестандартного оборудования (технический п 

проект), и проектирование средам» махашюахри неотавдарти8нро- 

вэнного оборудования (рабочие чертежи).

3. Воя работа по конструированию выполняется в масштабе 

1 : 1 ,  В том случае, когда работа выполняется в маомтабе 1:2,

1:5. применять к отпускным цена* ковффидегевт 1,2; в масштабе 

1:2, 5 -  коэффициент 1,3.

4. При конструировании штампов для двух деталей вводит­

ся коэффициент 1,1; для трех и более деталей -  1,2.

5. При конструировании штампов, устанавливаемых в стан­

дартные блоки (штампы быотрооменные а т .п .), применяется попра­

вочный ксэффипиент до 0,8.

6. В том случае, когда чертежи шташов проектируются 

<£а разработанных, технологических процессов, а технологичоокая 

подготовка (расчет рошсроя полосы или диета техно." .'гических
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переходов) непосредственно выполняется конструктором на общем 

виде штампа, отпускная цена на контруироваяие принимается о ко­

эффициентом до 1,4.

7. При составлена на штамп паспорта применять коэффи­

циент К а 1,1.

8. При отсутствии разработанного техпроцеоса или техаа- 

данвя на проектирование, стоимость на проектирование штампа при­

нимается о коэффициентом К = 1,2.

9. На крупногабаритные штампы, общий вид которых больше 

формата 28, устанавливается коэффициент К = 1,2 за каждый до­

полнительный формат 28 (неполный л о т  не менее формата 24 счи­

тается полным).

5.2 Разработка технологии и ковотруироваяие штампов и 
установок для штамповки крупногабаритных деталей 
типа коленчатых валов, шестерен, кривошипов и др.

Т.блика 15

М  Содержание работ 
пп

Единица
измере­

Груша Отпускная 
слож- цена,руб.

ния ности

I ,  Разработка чертежа поковки Поковка I 257
деталей крупногабаритных колен­
чатых валов, шестерен, криво­ ~Пш. п

Ш
478

шипов 650

2. Разработка технологического Технод. I 492
процеооа на детали коленчатых 
валов, шестерен, кривошипов

процесс 21 759
Ш 1033
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Продолжение табл. 15

«Я
по Содержание Единица Группа Отпускная 

номере- олож- цена, руб. 
ния нести

3

4

Разработка конструкции и ее 
деталировяние основного штампа 
уотановки с прочностными рас­
четами основных деталей

Разработка конструкции штампа 
для правки после штамповки

Штамп на I 1533
поковку II 2124

Ш 2539

Штамп на I 378
поковку П 507

ш 627

Характеристика групп сложностей

I  груша сложности

Поковки коленчатого вала: длина вала до 2000 мм, диаметр 

коренной шейки до 150 ш ; вео поковки до 700 кг.

Крупногабаритные детали типа шеотерен, колес , диокоо, 

кривошипов, диаметр от 400 до 800 мм.

П группа сложности

Поковка коленчатого вала: длина вала от 2001 до 3500 мм; 

диаметр коренной шейки от 151 до 200 мм; вео поковки от 701 до 

1500 кг.

Крупног 1баритные детали типа шеотерен, колео, диоков, 

кривошипов диаметром овыше 1200 мм.

Ш группа оложнооти

Поковка коленчатого вала : длина вала овыше 3500 мм; 
диаметр коренной шейки овыше 20&*м; вео поковки овыше 1500 иг.
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Крупногабаритные детали типа шеотерен, колее, дисков, 

кривошипов и др. диаметром свыше 1200 мм.

Примечания: I .  Созданию установки прсцышдеиного образца 

может предшествовать процеоо моделирования. В атом олучае 

отпуокная цена устанавливается по данной таблице о применением 

коэффициента от 0,1 до 0,3.

2. Разработка конструкций вспомогательных приспособле­

ний (специальные оправки для укладки заготовок в нагреватель­

ную печь, подачи к преосу, укладки и удаления из рабочей подоо- 

ти штампа, специальные отеллажи для укладки штампованных валов 

и др.) оценивается по таблице на конструирование отаночных 

приспособлений.

3. Отпуокная цена на разработку чертежей поковок к техно­

логического процеоса на детали типа шеотерен, колес, кривошипов 

соответствует 1-П-Ш группам сложнооти о применением понижающе­

го коэффициента от 0,1 до 0,5.
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5.3. Разработка технологических процессов, чертежей 
поковок и к^.ютруирование оснастки для горячей 
штамповки и овободной ковки.

Таблица 16

Содержание работ

Т. Разработка чертежей поковок 
и штамповок

2. Разработка технологического 
процесса

3. Конструирование ковочных штам­
пов без деталировки о поста­
новкой размеров на общем виде

4. Конструирование штаг, гов для 
ГИМ. Конструирование обрезных, 
высадочных и гибочных штампов 
для фрикционных преооов

Е&иница
измере­
ния

Груша
сложности

Отпуск­
ная це­
на, руб.

I 10
деталь Q 17

Ш 35
17 45
7 65

деталь I 17
П 25
Ш 35
17 52
7 80

Штамп I 35
П 40
ш 49
и 72
7 82
71 120
Тй 140

Штамп I 35
Q 40
Ш 59
17 72
7 82
П 121
УН 147

Примечанием Г-® разработке технологичеоких процессор чертежей 
пиковок и конструировании оонастки для изготовления заготовок 
деталей типа турбинных лопаток методом горячей деформации 
применять повышающий коэффициент К до 4.
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Характеристика груш сложности

К ш.1.2

I  группа одохшооти

Поковки круглые, квадратные и прямоугольные в плане, 

простейшей конфигурации при цовке из проката.

Штамповки с прямой линией разъема (гладкие, прямые 

валики, оси).

1 группа сложности

Поковки круглые и прямоугольные в плане, о внутренней 

выемкой (шестерни, килЬме, втулки фланцы, винты, болты прос­

той форш).

штамповки о прямой Данаей равьема о вытянутой осью, 

имеющие не более двух различных оечений (ступенчатые вряош 

валики, болты, гайки, штамповки тяга втулок), тела вращения, 

изготовляемые в подкладных каш ах, кольцах.

В груша оложнооти

Поковки типа многоступенчатых пряна валов, втулки, 

изготовляемые протяжкой, кольца раскатные, серьги о двумя го­

ловками , гайки шестигранные, валы одноколенчатые, проковывае­

мые на молотах.

Штамповки о пряюй линией разъема в вытянутей осью, имею* 

щие от 3 до 5 сечений.

Штамповки о прямой "инией разъема с изогнутой ооью, имею­

щие не более двух различных оечений (рамы, косые шайбы, шестер­

ни средней сложности, рычаги простые, оерьгн ггростш сложные
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втулки, односторонние ключи). -

17 группе сложности

Поковки сложные, болты шестигранные, серьги с одной 

бобышкой, тяги о двумя головками, валы двухколенчатые, проко- 

вгшаемш на молотах. Валы одноколенчатые о фланцами.

Штамповки формы вилки и штамповки о отростком иди мест­

ными выступами о прямолинейной осью и о прямолинейными разъе­

ли , двусторонние ключи, торцовые ключи.

7 группа сложности

Поковки особо сложные, валы даогоколенчатые, двухколен­

чатые о фланцами, рычаги кривые, ключи гаечные, крюки подъем­

ных кранов, проковываемые на молотах, хомуты, дышла.

Штамповки сложной формы о резкими переходами «  прямоли­

нейным разъемом.
Штамповки о изогнутой осью о криволинейиш разъемом 

(крюки однорогие и двурогие, шатуны, кривые рычаги, олоиные 

кронштейны, кличи двусторонние ме.жие, двухколенчатые валы).

Примечание: Z. Для деталей крупногабаритных, проковыва­

емых из слитков углеропотой отели, группы одожнооти могут 
быть повышены на одну, из легированной отели на две группы 

сложности.

2. При разработке типовых технологических процессов 

применять коэффициент К «■ 1,4.

Характеристика групп сложности 

К пп.3,4
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I  группа сложности

Штампы подкладные для поковки простого контура мелких 

габаритов с прямолинейным разъемом*

П группа сложности

Штампы подкладные* для поковки простого контура крупных 

габаритов с прямолеиным разъемом*

Штампы одноручьевые для поковок I  группы сложности.

Ш груша сложности

Штампы закрешедане ш подкладные ода о - и двухручьевые 

для поковок П группы сложности и трехручьевые для поковок Ш 

группы сложности.

Штампы многоручьевые ш псковш П группы сложности.

17 груш а сложности

Штампы закрепленные с прямолинейным разъемом двухручье­

вые .

У груш а сложности

Штампы трехручьевыи с криволинейным разъемам.

Штампы четырехручьезые и более с прямолинейным разъе­

мом для поковок Ш группы сложности.

71 груш а сложности

Штампы двух- и трехручьевые о прямолинейным разъемом 

для поковок 17 группы сложности.
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УП груша олохнооти

Штампы двух- и трехручьевые о прямолинейным и криво­

линейным разъемом для нековок У группы сложности.

Штампы четырехручьевые в белее о прямолинейным и криво­

линейным разъемом для поковок ХУ И У группы олохности.

5.4. Разработка технологических процессов 
термической обработки

Таблица 17

Содержание работ Единица Группа Отпускная 
измерения одох- цена,руб. 

воотя

Разработка технологических
процеооов

X. Терыичеокая обработка

2 . Терыичеокая обработка 
с клграьом Х$.Ч.

3. Разработка техпроеитз отделе- 
ния ТВЧ, принципиальной ли­
нейной злектроохемы.

Техпро- X 16
цеос

п 20
ш 23

•*•**•• ХУ 25
~ *П шт У 30

Техпроцесс I 27
п 30

ттП <т ш 57
ттП <ш. ХУ 62

У 75

Тех ро- I 418
ект цеха, 

отделения п 569
ш 855
17 1355
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Продолжение таблицы 17

Содержание йцшица Груша Отпускная
измерения слож;о- овна, 

сти руб.

4. Разработка рабочего проекта Проект I 42
конструкции индуктора с 
привязкой п конструкции

индукто­
ра П 53

закалочного станка Ш 118
1У 150

Примечание; Для типовых техпроцессов применять коэффициент 
-  К -  1,4.

Характеристика групп сложности 

К п.1

I группа сложности

Отжиг, нормализация и высокий отпуск поковок и деталей 

из углеродистой и малолегированной стали; закалка и отпуон 

поковок, заготовок в деталей из углеродистой стали.

Оборудование: печи конвейерные, толкательные, барабан­

ные в другие непрерывного действия.

П груша сложи ост

Отжиг и выоокий отпуок изделий и- углеродистой, средне-

и высоколегированной отали.

Закалка и отпуок поковок, заготовок и деталей из легиро­

ванной отали.

Закалка и отпуск изделий ив углеродистой отали и печах 

и ваннах периодического действия.
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Оборудование; камерные печи, соляные ванны* шахтные 

печи, селитровые ванны, агрегаты,

Ш груша сложности

Технологические процессы, состоящие из нескольких опе­

раций; нормализация и отпуск, закалка объемная, отпуск угле­

родистых и легированных сталей.

Оборудование: агрегаты; конвейерные камерные, шахтные, 

толкательные печи, селитровые и соляные ванны,

17 груша сложности

Химико-термическая обработка (цементация, нитроцемента­

ция, азотирование в т .п .) о объемной закалкой и отпуск.

Оборудование: цементационные печи периодического и не­

прерывного действия, отпускные и нагревательные печи камерные, 

шахтные, конвейерные; печи-ванны.

У группа сложности

Технологические процессы, состоящие из нескольких опе­

раций: нормализация или отжиг, химико-термическая обработка, 

закалка, отпуск.

Оборудование: конвейерные, толкающие, камерные печи; 

агрегаты, цементационные печи, ванны периодического и непре­

рывного действия*

К п. 2

I  группа сложности

Детали проотой конфигурации с применением одновремен-
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кого или последовательного способов закалкк и отпуска.

П груша сложности

Детали средней сложности и применением всех спобобов 

нагрева; обработка деталей, имеющих пазы и острие грани.

Ш группа сложности

Детали повышенной сложности; изделия, требующие при 

нагреве применения магнитопрвэодов* Пайка шоголезвийного ин­

струмента.

IV группа сложности

Детали сложной колфигурацнв, крупные» требующие для 

закалки специальных устройств и приспособлений, непрерывно по­

следовательной закалки.

V груша сложности

Детали весьма сложной конфигурации, многоколенчатые 

валы и т.п.

Примечания: I* Расчет стоимости приводится с учетом 

разработки 200 и более технологических процессов одновременно.

2, При необходимости разработки о. 100 до 200 техноло­

гических процессов одновременно к стоимости каждого технологи­

ческого процесса применять коэффициент 1,3.

3. При необходимости разработки 100 и менее техьологи- 

ческих процессов одновременно к стоимости каждого технологиче­

ского процесса применять коэффициент 1,5.
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К П.З

I  груша сдохностн

,Цех, отделение, единица оборудования ТВЧ с установкой 

генератора мощностью до 60 квт.

П группа сложности

Цвх, отделение, единица оборудования ТВЧ о установкой 

генерала мощноотью до 100 квт.

* Ш гру.ша сложности

Цех, отделение, единица оборудования ТВЧ с установкой 

генератора мощностью до 200 квт.

17 группа сложности

Цех, отделение, единица оборудования ТВЧ с установкой 

генератора мощноотью до 500 квт.

К п. 4

I  группа сложности

Индукторы оо опрейером (отдельны! или совмещенным) для 

закалки пилиндричеоких деталей диаметром до Z50 мм, гибки 

труб диаметром до 150 мм о одним гибом, навивки пружин из прут­
ка диаметром до 20 т.

П груша сложности

Индукторы для гибки труб диаметром до 300 од с одним 

гибом, нагрева кувнечных заготовок диаметров до Z00 мм, за­

калки деталей типа валов диаметром до 80 мм, кулачковых муфт,
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поршней простых конфигураций.

1Д_ группа сложнооти

Индукторы со опрейерами для ггбки труб диаметром до 

ЗСЮ мм с числом гибов до 2, гибки профиля Л 20, пружин из 

прутков диаметром до 60 ми; фаоонные индукторы о применением 

магнитопроводов а трансформаторного железа или аксиферов.

ХУ груша сложнооти

Индукторы для гибки труб диаметром до 550 км и нагрева 

кузнечных заготовок диаметром до 200 мм; оложные профильные 

индукторы о применением лагнитопроводов; индукторы оо опрейе­

рами технологического охлаждения для закалки "огонов, шеоте- 

реи о модулем до 50 мм, блоков, барабанов и валов до 400 км.
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6. Литейное производство

6.Х. Разработке технологических процессов 
к конструирование металлической оснастки 
для производства литья

6.1,Т.Разработка технологических процессов для 
производства литья

Таблица 18.

Вдин. Груше сложности
пп п т т и о ш т ш в кодер. к п 1 1У У

СТООДОСТЬ 'В рубДЕХ

I . Разработка технологичес­
кого процесса дета» 22 35 50 70 100

2* Разработка рабочего чер­тежа ОТЛИВКЕ «•м«. 16 30 70 120 2X0

3, Разработка типового тех- 
нодогичеокого цроцеооаЛИТЬЕ 70 100 150 210 290

4, Разработка теащологачео- кого процесса и^готовдеьия
стержней 20 32 45 60 8 5

5. Разработка чертежа форш
в сборе отливка 33 50 70 Х20 190

Примечания: X. Для крупносерийного производства применять 
коэффициент К = 1,2.

2. Для разработки техпроцеосов литья по выплавляемым 
моделям, в оболочковые в метадянчеикие формы при­
менять коэффициент К «  1,2.
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б.15иКонструированив литейной оснастки
Таблица 19

JW
гш Наименование

№. _Еюзии̂ щмшд___
изм- I  П Ш 1У 7

^тЖЗо1гьТГ^8дЗГ~'
1. Оснастка для литья в фор- 

пеочаные формы

2. Оснастка для литья в 
металлические формы

деталь 70 120 230 470 820

1 кокиль) 80 120 310 600 Ю50

Оснастка для литья в 
оболочковые фордн 80 170 295 420 520

Оонаотка для литья 
под давлением и«- 160 220 230 407 670

Оонастка для центро­
бежного литья ЖИ„ 38 55 95 165 350

Оонаотка для литья 
по выплавляемым 
моделям — 1 — 55 97 252 490 680

Стержневые (нагревае­
мые) ящики ящики 180 320 470 600 825

Примечание: К а.6; При конструировании литейной оснастки
для изготовления деталей турбин применить коэффициент 
К до 2,5.
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Характеристика груш одожнооти 
К табл. 18,19

I  груша одожнооти

От лиши, отержни, модельная оонаотка. нроотейией геомет­

рической формы, ограниченные простейшим поверхностями (болван­

ка, плоокая плата и др.).

П груша сложи ооти

Отливки, отержни, модельная оонаотка простой геометра- 

ческой формы, ограниченные проотыми переоекаювинвоя плоскос­

тями (втулка с фдавпем, плитка о платиками и др.).

Ш груша сложности

Отливки, отернш, модельная оонаотка, конфигурация кото­

рых образуется переоеканцимиоя проотыми и одеянии поверхнос­

тями (цилиндр о конусом, цроотые хорцуса подавнихов, приборов,

редукторов и др.).

ХУ груша одожнооти

Отливки, отержни, модельная оонаотка олонной конфигура­

ции, которая образуется олакнши переоекапщшноя поверхностя­

ми (цилиндр о конуоом, шаровой и другими поверхностями сферы, 

например, сложные корпуса яодпшшков о водяным и воздушным 

охлаждением, корлуоа пневмо- и едектроприборов, коробки скорос­

тей и подач, отанины, крышки цилиндров паровых, пневматически.*., 

гидравднчеоких и др.).
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7 группа сложности

Отливки, стержни, модельная оснастка сложной конфягу- 

рапви, которая обрсзуется сложными пересркашнми поверхностя- 

ш  (цилиндрической, конической, шаровой, пара?^лличеокой т 

другими) с графическим в тригонометрическим определением коор­

динат этих поверхностей (корпуса цилиндров, воздушных, электри­

ческих, гидравлических насосов, станины станков, коробки ско­

ростей, фартуки, коробки подач, крики турбин, дизелей и д р . ) .

Примечания: I .  Отливки, не охваченные характеристикой 

вышеперечисленных групп сложности, относятся к группе особой 

сложности и оплачивается с применением товышапцего коэффициен­

та или по отдельной калькудяижи по согласованно о заказчиком.

2, Характеристикой груш сложности предусмотрена pas ра­

ботка технической документации дин деталей веоом не белее 100 

кг и размером не более 1,5 м.

Примечания к табл, й 19:1. При проектировании оонаотки 

с расчетами координат пршшшаетоя повывавший коэффициент 

К = 1,15.

2. При проектировании универсальных приспособлений 

примнимается повышающий коэффициент К * 1,1 *  1,3.
3. При отсутствии разработанной технологии на деталь,

на которую проектируется осна тка, принимается повышающий

коэффициент К = 1,3.

4. При проектировании шегомеотшй оснастки принимает­

ся повышающий коэффициент К <= 1,2.
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5. В данной таблице указана стоимость оснастки, общие 

виды которой вычерчиваютоя в масштабе 1:1. При изменении 

масштаба общих видов вводятся повышающие коэффициенты:

При масштабе 1:2 или 2;1 К »  1,1;

При масштабе 1:2,5 или 1:4 К - 1,15;

При масштабе 1:5 иля 1:10 К * 1,2;

При маоштабе 1:15 или 1:20 ГС а 1,25;

При масштабе 1:25 или 1:40

или 1150 К = 1,3

6. При проектировании оснастки с применением пласт- 

маоо применяется повышающий коэффициент К до 1,5.
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7. Заготовительно-сварочное производство

7 Л . Разработка технодогических процессов 
заготовительных и сварочных работ

Таблица 20

Содержание работ Единица
измере-
:тя

Группа
сложно­
сти

Отпускная
цена»
руб.

I .  Разработка карт раскроя деталь I 4
листового проката п 6

21 13
17 25

2* Разработка технологического Техпро­ I 8
процесса подготовки металла цесс П 10
перед запуском в производство ш 22

3, Разработка операционного деталь I Ю
технологического процесса м п 12
заготовительных работ ттШ *т ш 26

в 54
• г.* — 7 102

4. Разработка типового операц­ деталь - I 14
ии он кого технологического предста­ п 18
процесса заготовительных витель ш 40
работ 17 80

5, Разработка операционного Об рочиая I 8
технологического процесса единица П 12
изготовления сборочных ш 35
единиц шт" 17 90

7 130
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Продолжение табл. 20

Содержание пабот

6, Разработка типового опера­
ционного технологического 
процесоа изготовления сбороч­
ных единиц

7. Разработка операционного 
технологического процесса 
изготовления сварных конст­
рукций из сборочных единиц

8. Разработка типового опера­
ционного технологического 
процесса изготовления свар­
ных конструкций 1.з оборонных 
единиц

Единица Группа Отпускная 
иамере- сложно- иена,
1ШЯ СТИ руб.

Сборочная I 16
единица-
представи­ П 25
тель ш 70
н и 180
Л У 255

Изделие I 12
л 18

п_ ш 50
— и 125
л У 190

Изделие- I 24
цредста­ д 35
вите ль ш 100

ХУ 270
У зад

Примечания: I..Для различных видов производств применять 
одедушле коэффициенты:

единичное производство
мелкооерийное
оерийное
крупносерийное
массовое

-  К = 1,0
-  К -  1,3
-  К = 1,7
- К »  2,0 
- К  ■ 2,0

2. При написании маршрутного техпроцеооа применять 
козффициент К до 0,5; маршрутно-операционного К до 0,7.
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Характеристика групп оложнооти 

К а. I

I  груша оложнооти 

Детали прямоугольной формы

S группа сложности

Детали простых геометрических форм» образовании пря­

мыми линиям (треугольники, многоугольники, трапеции и пр.).

Ш группа сложности

Детали простой формы, ограниченные кравши ливши

(круг, эллипо и пр.)

1У группа оложнооти

Детали оложыой формы, образованные сочетанием кривых 

и прямых линий.

К а. 2

I  груша оложнооти

Технологически  ̂ ороцеоо о количеством операций до 4.

П группе оложнооти

Технологический процесс о количеством операций от Ч

до 8.

Ш группа оложнооти

Технолоигеокий процеоо о количеством операций овыве 8.
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К ПП.З, 4.

I  груша сложности

Детали прямоугольной конфигурации, изготовляемые ручной 

газовой равной, на гильотинных и преоа-ножницах.

П груша сложности

Детали сложной конфигурации, изготовляемые газовой 

резкой на роликовых и вибрационных ножницах. Детали из прямых 

трус простой конфигурации.

Q группа сложности

Детали прямоугольной формы, заготовляемые механизирован­

ной и автоматической газовой резкой.

ХУ груша сложности

Детали сложной конфихурацян, изготовляемое механизи­

рованной и автоматической газовой резкой. Детали Из аустенит­

ных отелей и цветных металлов, изготовляемые ручной огневой 

резкой. Детали сложной конфигурации.

У группа сложности

Детали, изготовляедае на машинах о программным управле­

нцем. Детали из аустенитных сталей и цветного металла, изготов­

ляемые механизированной огневой резкой на специальных уотгчов- 

ках.

К пп. 5, 6.

I  груша сложности

Сборочная единица с количеством наименований деталей

до 4 .
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П группа оложмооти

Сборочная единица о количеством наименований деталей

от 5 до 8.

Ш группа сложности

Сборочная единица с количеством наименований деталей

от S до 12.

17 группа оложкооти

Сборочная единица о количеством наименований деталей 

от 13 до 18.

7 группа одожнооти

Сборочная единица о количеством наименований деталей 

от 19 до 25.

Примечание: Метизы, покупные детали и т.д. в количество 

наименований деталей не входят.

К пп. 7,8 

I  группа одожнооти

Сварная конструкция с количеством входящих оборонных 

единиц до 4 .

П груша одожнооти

Сварная конструкция о количеством входящих оборочных 

единиц от 5 до 8.

Ш группа сложности

Сварная конструкция о количеством входящих сборочных 

единиц от 9 до 12

17 группа сложности

Сварная конструкция о количеством входящих оборочных 

единил от 13 до 18.
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У груша сложности

Сварная конструкция о количеством входящих сборочных 

единиц от 19 до 25,

Примечание к пп, 5, в, 7, &:1. & объем работ входят: 

оборка под сварку, огарка, правка и контроль. Стоимость работ 

определена с учетом применения ручной дуговой и газовой сварки. 

При использовании других методов устанавливается повышамщий

коэффициент:

- для контактной оверки К до 1,5;

-  для автоматической и полуавтоматической дуговой 

К - 2,0;

-  для эдектрощдаковой К до 2,5.

2. Для узлов и конструкций, в которых количество наиме-
д

нований даталейуоборочнай единищпревышает 2,5, отоимооть работ 

устанавливаетоя о повышающим коеффшдавнтом, который раоочиты- 

ваетоя по формуле К »  0,5 (я+1) , где п -  отиомеяи фактическо­
го воличеотва наименований к 25.

3. Стоимость рааработхи технологического ароцеооа на

свари олитые, оварноковакые сборочные единицы оложной конструк­

ции , к которым црадмдоштоя хасткие техни­

ческие требования по испытанию, контролю и изготовлению,уста­

навливался с повывающим коэффициентом в зависимости от объема 

работ от 1,8 до 2,5.

4. Стоимость разработки технологи некого процесса изго­

товления сборочных единиц из высоколегированных, легированных, 

специальных сталей, э также вредных металлов и их оплавов уста­

навливается о повышающим коэффициентом от 2,5 до 3,0.
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Примечание к пп, 4. в, 8: X. Стоимость разработки тех­

нологического процесса на каждую деталь группы (кроме первой) 

определяется с коэффициентом 0,25 от стоимости детали -  пред­

ставителя.

Примечания к пп. 3, 5, 7: X. Применяемость за каждую 

деталь (кроме типовой) оплачивается с К -  0,25 от отоимооти 

первой детали.

2. Стоимость разработки техпроцесса без нормирования 

устанавливается с понизавшим коэффициентом 0,8.
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7о2о Конструирование оборочно-сварочных 
приопоооблений

Таблица I

Содержание работ Единица
намере­
ния

Группа
слож­
ности

Отпускная
цена,
РУ<3*

I .  Конструирование индивидуаль- Приопо- I 8
инх оборочно-оварочных при- ообленив д 12
способлений ***** ш 23

***** 1У 28
***** У 45
***** Л GO
ш,п** УП 70
***** УШ во
***** IX 120

2. Конструирование групповых Приспо­ I 16
оборочно-сварочных собление п 24
приопоооблений И-* ш 46

и 56
У ЬО
Л 120
УД 140
УШ 165

***** и 250

Характеристике груш сложности 

I  груша оложнооти

Простейшие сборочно-оварочкые приспособления (типе вабдо- 

ва) беи прижимов для фикоация 2-3 о обираемых деталей, простые 

наладки для ободеи 2-3 деталей.
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П груша сложности

Простейшие сборочно-сварочные приспособления для сборки 

3-4 деталей без прижимов, несложные распорные и стягивамцг • 

устройства.

Ш груша сложности

Простейшие приспособления для оборки 3-5 деталей неслож­
ной конфигурации о 1-2 займами.

IV груша сложности

Простые приспособления для сборки сборочных единиц на 
3-5 деталей несложной конфигурации о неолоашши фиксе ораин 
и 2-3 зажимами.

V группа сложности
Простые приспособления для оборки оборочках единиц 

более сложной конфигурации, ооотояних из 5-8 деталей с 3~б 
зажимами.

Простые приспособления для оварки при налчви 2-3 зажи-
-ю ».

У1 группа сложиооти

Приспособления средней сложности для ебопочных единиц, 
состоящих из 5-8 деталей о 5-8 тгтгпгн Поворотные проопо- 

собяения с 3-5 зажимами.

УП груша сложности
Приспособления средней сложяоотя для оборви оборонных 

единиц, состоящих из 5-8 деталей олохной конфигурации, требу»-
щих сложных по конфигурации фиксаторов с 5-10 зажимами, а 

также с убирающимися и откидывающимися упорами и зажимами.
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)ul группа слохшооти

Приспособления средней сложности для сборки сборочных 

единиц, состоящих из 8-10 деталей с 10-12 зажимами, с убираю­

щимися и откидывающимися фиксаторами.

IX груша сложности

Приспособления средней сложности для сборки сборочных 

единиц из 8-10 деталей сложной конфигурации, требующих слож­

ных по конструкции фиксаторов, с 10-15 зажимами, а также со 

сложными убирающимися и откидывающимися фиксаторами.

Примечания: I . В объем работы входит: конструирование 

общего вида, деталировка, расчетно-пояснительная записка (в 

случае необходимости).

2. Стоимость работ дана с учетом конструирования прис­

пособлений в масштабе 1:1. Беля приспособление, вследствие очень 

больших или малых габаритов, спроектировано в другом масштабе, 

отоимооть работы устанавливается о повышающим коэффициентом:

при масштабе 1:2 и 2:1 -  1,05

1:2,5 - 1,15

1:5 -  1,2

IilO -  1,25

1:25 -  1,3

Примечание с п.2. Стоимооть работы указана для I группы. 

Для всех оотаяьных деталей применять коэффициент 0,2, но в 
оуше коэффициент Применяемости не должен превышать 4.
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8. Нестандаргизированное оборудование и 
средства механизации

8jJ. Проектирование оредотв механизации и 
неотандартьзированного оборудования 

Технический проект
Таблица 22

Наименование

1. Чертежи общих видов и оборон­
ных единиц, кинематические, 
гидравлические, гчевмвтичаокие 
схемы, циклограммы

2. Пояснительные записки, р.сче­
ты и задания на смежные ч^с- 
ти проекта (оантехничеокая, 
строительная и т.п.)

Едини—
«а из- ____Я -
менения Огпуокная цена.рубл.

формат
ф.24 60 80 115 145

фермат
И  6 9 I I  18

Примечание: При необходимооти дополнительных расчетов 

пооде утверждения техяичеокого проекта от тмооть определяет- 

оя для I  и 2 категории сложности -  6 руб. зе формгт ф.И, для 

3 и 4 категории сложности - 9 руб. з формат ф.П.
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Таблица 23

8,2. Проектирование средств механизации в 
нестандартиэированного оборудования.

Рабочие чертежи

Наименование - 2 Я Ш . ЯЯОфат~
L T 56"  - i— а___b l - j l .

Отпускная цена,руб.

I *  0бщ е  ®чт ш оборонные ещт- 
ктематические, пневмати­

ческие t гидравлические охеш;
Формат
ф.24

* Л  47строительные задания 28 34

2, Детали

3* Ведомости спецификации, тех.

—я— 20 23 28 32

уоловия, инструкции по эксплуа­
тации, уходу, монтажу и демон­
тажу, паспорта, сметно-финансо­
вые̂  расчеты, программа и мето- Формат
дика иошпания и т-п.материалы ф.П 4 6 9 14

Характеристика групп сложности 

К пп.1,2

I  груша сложности

Несложное оборудование к его комплекс, имеющие отрабо-

-.дные аналоги, которце подвергаются несложной корректировке 

для устранения конструктивных недостатков.
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Стеллажи, накопители, отолы, контейнеры, каооеты, под­

доны, оклизы, чадочные приспособления, различные уотройтова, 

не требующие расчета, монорельоовые дороги до Q =■ 200 т . , 

емкости V  = 3 м3 без арматуры и в^/тренних уотройотв, тележ­

ки несамоходные и т.п. Схемы принципиальные пневматические 

на один-два исполнительных механизма; простые строительные 

задания под оборудование, не требующие заглубления и специаль­

ных приямков.

П группа сложности

Машины, агрегаты и различные уог ойотва, состоящие из 

металлоконструкций и гфивода, имеющего в своем оЬотаве стан­

дартные нормализованные агрегаты, механизмы (муфты, редук­

торы, двигатели различных опытам). Аппараты рсзервуа 'ного ти­

па̂ , работающие под давлением до 10 ати. Накопители о различ­

ными устройствами загрузки и разгрузки. Дозаторы, остановы, 

в”брасыватели, подающие механизмы, устройства с ручным управ­

лением привода и т.п., конвейеры различных оистем и назначе­

ний (кроме подвесных), не требующие специальных устрой тв уп­

равления и контроля. Камзрм дро струйные, окраосчные и т.п. 

немеханизированные. Со уды, работающие под давлением до J0 

кг/ом2, к емкости с подогревом (охлаждением) о давлением ра­

бочей среды до 10 кг/ом2.

Металлоконструкции многоярусные высотой до 12 метров. 

Схемы кинематические принтг -шальные, монтажные, пневмо- и 

гидроприводы на три-пять исполнительных механизмов. Механизмы

подачи, передвижения, поворота, распределительные механизму
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без сложной кинематики и т .н .# эдукторы одноступенчатые*.

Строительные задания под оборудование U группа сложнос­

ти. Оборудование для систем пневмотранспорта рвадичного назна­

чения. Кантователи, вращатели с различной осью вращения. Раз­

личные грузоподъемные устройства для издедай весом до 3000 кг. 

Еонсольно-йоворотные к̂ аны с ручнш приводом.

Ш груша сложности

Механизмы, агрегаты и несложные машины» состоящие из 

одной или нескольких металлоконструкций и приводов, имеющих 

в своем составе нетиповые эдёкенты механизмов и устройств. 

Дшгараты резервуарного типа, работавшие под давлением

10 кг/см2.

Напршер: Стенда различало! оистеш и назначения без 

снятия повезш ий нагрузочных характеристик. Конвейере различ­

ных систем, назначений (кроме подвесных толкающих). Каме pi 

дробеструйные, окра :очные» сушильные и т.п. устройства|механи­

зированные на базе серийного оботтудовання. Различные установки 

для герпчеокой обработки металла, сосуда, работающе под дав- 

дением до 16 кг/см2. Вращатели, кантователи для изделий весом 

до 5~00 кг. Различные грузоподъемные устройства той же грузо­

подъемности, самоходные тележки, подкрановые пути, грузозахват­

ные приспособления. Принципиальные и монатжные схемы: пневмати­

ческие» гидравлические и кинематические на работу более пяти 

исполнительных механизмов. Редукторы двух и трехступенчатые со
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одожиой схемой. Строительные задания под оборудование Ш груп­

пы отоянооти.

1У группа сложности

Механизмы, агрегаты, маганы и другое оборудование по­

вышенной оложноотя, имеющие в своем составе оригинальное реше­

ние привода, исполнительного органа управления, -подачи и т.н.

устройства.

Например: Автооператоры, «иняцудяторы в вращатели, 

столы подъемко-поворотные различных систем и назначения для 

изделий весом более 5000 иг, Различные груволодъемные устрой­

ство т oi же грузоподъемности ; стенды механизированные и авто­

матизированные, снабжении*приборами для контроля нагрузок и 

записи различных характеристик; автоматические линии различного 

назначения, включающие в себя сложные автоматы и машины; каме­

ры различного назначения: дробеструйные, окрасочные и т .п .; 

установки механизированные с автоматической загрузкой и разгруз­

кой обрабатываемого изделия. Установки для окраски в гпектри- 

ческом поле. Специальные грузоподъемные и транспортирующие 

устройства, краны и«тележки. Конвейеры различных систем, вклю­

чая подвесные, толкающие с адресованием. Устройства и механиз­

мы высокой сложности, имеющие в своем ооставе большое количе­

ство сложных элементов и кинематических групп. Сложные кине­

матические схемы автоматических линий и одожннх машин. Многоотуь 

пенчатыё редукторы, включающие в себя большое количество различ­

ных передач. Сложные планетарные редукторы и т.п. механизмы,
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увлы, уотройотва.

Характеристике груш сложности 

К п. 3

X -  Составление текстовой части и ведомостей;

П -  Составление текстовой части с расчетами;

Ш -  Составление текстовой части оо сложными расчетами;

ХУ- Составление олояиих специальных расчетов, таблиц 

и графиков, требующих предварительной подготовки,или тексто­

вой части, требующей проработки ведомственной информации или 

информации на иностранном языке.

Примечания: X. При проектировании аппаратов, механизмов 

и устройств, проекты которых подлежат приемке инспекцией 

ГОСГОРТЕХНАДЗОРА, х ценам таблицы применяется коэффициент 1,1. 

При выполнении контрольных сборочных чертежей к ценам табл.22 

применять коэффициент К »  1,4 только для листов контрольных 

обо; эк.

2. Для аппаратов с антикоррозийным покрытием, требующих 

разработки дополнительных проектных материалов, стоимость 

проектирования определяется с применением коэффициента

1 , 2 .

3. При повторном использовании проектов или отдельных 

чертежей нестандартизированного оборудования без внесения из­

менения отоимооть определяется с коэффициентом 0 ,1 5  к ценам  

на технический проект и 0,2 к ценам на рабочие чертежи.
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4. При разработке группы однотипных :шш, когда тре­

буется проведение унификации типоразмеров и основных сборочных 

единиц, применяется коэффициент 1,5 к табл. 22 и коэффициент 

1,3 к табл. 23.

5. При конструировании аппаратов, машин, устройств, 

механизмов для работы в сложных условиях (тропические, взры­

воопасная среда) к ценам табл. 22 и 23 применяются коэффици­

енты: в техническом проекте -  1,3, в рабочих чертежах -  1,2.

6. При выполнении рабочих чертежей, имеющих табличную 

форму размерностей, к пенам технического проекта табл. 22 

применяется коэффициент К -  1x0, Зп, к ценам рабочих чертежей 

табл. 23 применяется коэффициент К ■ 1x0, 2п, где п -  число 

размеров.

7. При конструировании сложных машин, агрегатов и т.д. 

новых типов, не имеющих аналогоз в отечественной практике, к 

иенам табл.22 и 23 применяются коэффициенты: в техническом 

проекте - 1,5, в рабочих чертезах-общие виды и сборочные 

единицы - 1,2.

8. При выполнении проектов неотандартизированного обо­

рудования на экспорт к ценам табл. 22 и 23 применяются коэф­

фициенты на стадии технического проекта до 1,8, на стадии ра­

бочих чертежей до 1,4; при этом применение коэффициента, пре­

дусмотренного пунктом G, недопустимо.

9. При разработке типопых проектов к ценам табл. 22 и 

23 применять коэффициенты: для техпроектов -  1,8; для рабочих 

чертежей - 1,4.
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10. При зависимости конструктивных решений разраба­

тываемого нестандартного оборудования от существующего техно­

логического оборудования и ограниченности существующих произ- 

ящотвенных площадей к ценам табл. 22 и 23 применяются коэффи­

циенты: для техпроаита - I ,  3; для рабочих чертежей -1 ,2 .
11. Грушш одоинооти чертей деталей оцениваются по 

группе сложности оборонной единицы.
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9. Погрузочно-разгрузочные я окладокве работы

^.1. Разработка организационно-технического проекта 
производственных и общезаводских окладов о 
применение”  оредотв механизации погрузочно- 
разгрузочных, транопорсных и складских работ

Таблица 24

Содержание работ Единица Группа Отпускная 
измере- одеонов- цена,руб. 
ния ти

I. Изучение, анализ действующей Склад I 500
сиотемы работы и разработке -И-* п 720
технико-экономичеоких пред­ ш 970
ложений

I . I .  Ознакомление о производством Склад I 120
и выпускаемой продукшв!., •*ПШ1 3 160
структурой организации огтад- иив ш 240
окого и транспортного хозяйст­
ва и окладом, подлежащим про­
ектной разработке

1.2. Сбор иоходные. материалов Склад I 170
для проектирования п 2X0

ш 260

1.3. Изучение передового опыта Склад I 10
заводов, проектных органи­ Q 190
заций и справочная материв- — Ш 250
дог по НОТ и прогрессивных 
методов организации и меха- 
низац. прогрузочно разгру­
зочных и окладоких работ, ор­
ганизации работ трак портно­
го и складского хозяйства
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Продолжение табл. 34

Содержание работ Единица Группа Отпускная
измере­ сложно­ иена,руб,
ния сти

1.4. Сиотематиэагия, андлив ооб- Склад I 100
ранных материелов и разработ­
ка предложений — и— п 160

И ш 230

2. Разработка техзаданий на про- Склад I Х50
ектирование производственного 
склада с применением средств п

ш
180

механизации и оргосаасткн 240

3. Разработка технического Склад I. 770
проекта п 10X0

ш Х4Х0

3.1. Выбор технологических схем Склад I 170
погрузочно-разгрузочных и Q 250транопортных работ, определе­

ние планируемого грузооборо­
та; выбор необходимого обо­

Ш 345

рудования

3.2. Разработка мероприятие по Склад I 360
реорганизации складского 
хозяйства с исс ш>зованяем ттПт» п

ш
435

существующего и нового обору­
дования. Расчет необходимых

_Ив * 630

п.п'уадей, оборудования и 
штатного пероонада

3.3. Составление технологической Склад I 145
планировки Я"_ п 210

ш 280

4. Разработка рабочего проекта Склад I 880
п 1300
ш 1830
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Продолжение табл. 24

Содержание работ Единица Группа Отауокная 
измерения слож- иена,руб. 

нооти

4.1. Расчет грузооборота оклада, 
его площадей и загрузки

ркдад I 280
П 420

и11 ш 615

4.2. Расчет оборудования и потреб­ Цзх I 150
ного количества трансЬортных 
средств и тары. Расчет штатно­

оклад п 235
го персонала ш 360

4.3. Составление рабочей,плани­ Склад I 130
ровки п 160

„ И . , ш 230

4.4. Разработка системы и техники Склад I 325
работы оклада (порядок выпол­ It 470

630
нения погрузочно-разгрузочных 
и транспортных операции, учет, 
контроль, формы плановой и

ш
учетно-отчетной документации)

F Составление трайслортно-техно- Карга я» 22,5
логических карт на межцеховые 
грузопотоки

6. Разработка технологических
карт окладоких работ Карта - 25,0

7. Разработка комплексного тех­ Карта - 42,0
нологического процесса выпол­
нения транопортно-окладоких 
работ
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Характеристика груш олояшости

Наяменовагае
Общая площадь Номенклатура храни-

...

I В Ш I п и

I . Ыежопереционная
кладовая До 25 До <13 Св,40

2. Производственный
оклад заготовок
(цеховой) До 100 До 300 Ов. 300

3. Склад металла До 400 ДО 1000 GB.IOOO

4. Главный магавин До 300 До 400 Св.400

5. Склад готовой
продукции До 50 До 100 Св.ХОО

6. Склад комплектации До 400 До 500 Св.500

7. Прочие оклады (оклад
оыпучих материалов,
оклад леса и т.д.) До 300 До 500 Св.500

Примечаниеs При увеличении площади оклада и номенклатуры 

вводится повышающий коэффициент К до 2 к отпускной цене по 

Ш грутпе олокнооти.
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10. Покрытия

10.1. Разработка технологических процессов 
электрохимических, металлазациоиных, 
лакокрасочных, консервациолкых покрытий

Таблица 25

т
пп Содержание работ Единица

измере­
Груш а
сложно­

ния. сти

I . Разработка принципиальных Цех» Z
организационных решений участок| 

отделение п
Шш
яг

2. Составление технических Техническое т
предложений для разработки предложение п
технических или рабочих на oext а
проектов цеха, отделения, линию, ЕГ
участка с составлением отделение У
пояснительной записки,расче­
та оборудования и сметно-фи-

участок

лансового расчета

3. Разработка техно; отческой Плакировка I
планировки размещения обору­ на цех, п
дования и средств механиза­ отделение, ш
ции пеха, отделения, участка участок, 1У
линии дишго У

4. Разработка технических зада­ Техническое> 1
ний на проектирование комму­ задание п
никаций ш

IV
V

руб.

314
518

g
§

S
SB

 
|

|
1

Ш
З
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Продолжение табл. 25

щ Содержание работ Единица
измерения

Группа
СЛОЖ­

Отпускная 
цена,руб.

НОСТИ

5. Разработка технических Техничес­ I 46
заданий на проектирование кое зада­ п 69
технологического оборудове- ние ш 92
ния и средств механизации 17 135

6. Разработка типового техно- Техпро­ I 14
логического процесса на цесс П 24
покрытие и 39

п 48
7 56
71 68

Характеристика групп сложности

К п. I

Группа сложности для цеха, отделения,, участка зависит

от количества обрабатывавши деталей и сложности техиологичвс-

кого просе оса и определяется по следующей таблице:

Груцпа
слои- Тип покрытий

Количество деталей 
или узлов, подлежащих 

покрытиюкооти

X Защитные

П Защитно-декорвтиюые,
маетные

1 И8ноооото^кне, жаропрочные,
вавщтно-декоративные, 
азартные

До 10

От I I  до 30

До 10 свыше 30
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Продолжение табл. 25

Группа
слож­
ности

Тип покрытий
Количество деталей 
или узлов, подлежа­
щих покрутив

17 Износостойкие, жаропроч­
ные ( зхспортно-тропичеокгз 
пополнение) Свыше 10

К пп. 1,2,3,4 

I  груш» олоивооти

Цех, отделение иди участок о количеством оборудования 

до пяти единиц; цех или отделение без автоматических и механи­

зированных устройств.

П груша сложности

Цех, отделение или участок о количеством оборудования от 

6 до 15 единиц; цех или отделение без автоматических и механизи­

рованных уотройств.

В груши  сложности

Цех, отделение или учаотог о количеством оборудовав** 

от 16 до 20 единиц; цех или отделение с механизированная

устройствами.

17 группа сложности

Цех, отделение иди участок о количеством оборудования 

до 35 единиц; цех, отделение о автоматическим и механизирован­

ным* устройствами.
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У груша сложности

Цех, отделение иля участок о количеством оборудования 

евшее Эб единиц; цех, отделение или учаоток о автоматическими 

и механизированными устройствами.

К п. 5

1 группа олохиости

Аппаратура для нанесения покрытий без механизированных 

уотройотв, теплоносителя, вентиляции п подвода постоянного 

тока.

П груша одожности

Аппаратура и оборудование для нанесения покрытий без 

механизированных уотройотв, но о теплоносителем, специальным 

видом обливки и подводом сжатого воздуха.

В группа сложности

Аппаратура и оборудование для нанесения покрытия с 

механизированными устройствам, оборудование о местными вен­

тиляционными устройствами, подводом постоянного тока, спуском 

в канали8апию и подводом йода.

ВТ груша сложности

Аппаратура и оборудование для нанесения покрытий с 

механизированными и автоматическими устройствами, оборудование 

встраиваемое в поточные лиши.
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К п. 6

I  группа сложности

Детали с защитными химическими, лакокрасочным., пласт­

массовыми* металлизациойнши (цинков*^)f межоперацноянш® и

консервацнонными покрытиями.

П гр уш а  сложности

Детали с защитно-декоративндаи покрыт и м и ,  электрохими­
ческими (к и слое  меднение, цинкование, луж ение), лакокрасочны­
ми со шпатлевкой пластическими массами; штаддизационньши (алю ­
миниевые с подслоем цинка, цинк о- а лш ш ь^вы е) ,  коноервадаонны - 
ю для внутри союзных поставок.

Ш гр у ш а  сложности

Детали с защитно-декоратмвншм покрытиями, электрохи­
мическими (никелевые, цианистые, ш мианатш а и т . п . ) ,  лакокра­
сочными с т о й к и »  в агрессивных средах, износостойкими м ета лля -  
зационными; жаропрочными металлизационныш, консервационншш
для экспортных поставок.

1У группа сложности

Детали с защитно-декоративными, износостойкими покры­

тиями (твердое и защитно-декоративное хромирование; лакокра­

сочными покрытиями в экспиртно-трошгчеоком исполнении; анти­

фрикционными металлизацйонными покрытиями тел вращения  ̂ консер- 

ввционными с одновременной упаковкой.
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У груша сложности

Детали крупногабаритные с заянтно-декоратнвныш покры­

тиями раамером более 1000 х 1000 ш , металлизаоионными покры­

тиями размером более 3000 х 3000, нонсервацнонными покрытия­

ми.

71 груша сложности

Детали крупногабаритные о защитно-декоративными пок­

рытиям в гроиичеоком исполнении. Покрытия размерные, анти­

фрикционные плоских деталей',' алжитирование методом металли­

зации и обработки поверхности струйным методом.
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I I .  Разработка АСУП

I I . I .  Организация работ и разработка технических 

заданий

Таблица 26

Предпроектная от^ядя

Содержание работ Ддиняца
измерения

Отпускная цена 
по группам олож- 
ЮСИи Л  JBfiflg 

I  П

I. Организация ргбот и .проведение 
совместно с заводом обследова­
ний существующей системы управ­
ления предприятием по воем 
функциям и этапа» угтавлеаия: Завод 3500 5000

а) обор материалов обследования 
и их оиотематизсцчя 2500 3500

б) анализ существующей оиотемы 
управления предприятием 1000 1500

2. Разработка технического задания 
на проектирование АСУ о совеще­
нном следующих вопрооов: Техваданяе' 2000 2480
а) основные положения, регламен­

тирующие функционирование 
оиотемы, л предложения до оо- 
вершенотвованию оущеотвующей 
оиотемы Положение 840 980

б) обоснование выбора шач ио 
подои отемам Ши Завод 300 350

в) укрупненный раочет экономи­
ческой эффективности «-w-. 260 390

г) предварительный выбор техни­
ческих оредотв и его обосно­
вание 600 760
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I I .2. Разработка технического проекта 
АСУП и АСУ ТПП

Таблица 27

Содержание работ Единица 
на» рения

Отпускная цена 
по грушшш олсж- 
й Д Й | И ..й Д Й д ---------

Общая часть Проект 300 400
Функциональные подсис.ем! .19300 23100
а) техническая подготовка 

производства 3600 4500
б) гехнико-экономичеоков 

планирование т о 3600
в) оперативное управление 

оокозныы производством ш!**т 7200 0400
г) материально-техкичвоное 

снабжение тЯ*т 2600 2900
д) бухгалтерский учет ш*— 1300 хаоо
е) обыт и финаноы предирвятия тиш SH0 1600
ж) внутризаводской тренооорт тш**» ш 1300
Учет кадров 800 900
Обеопечивавдие • одоиотот» Проект зэке 23700
а) ин̂ ошапионное -бэоиачеаяе 2600 3000
б) нс рмативно-опревочное обеспе­

чен? •> АШП ш 9т 1900 2100
в) техническое обеопечевв А0УП тт9т» 1000 1300
Г) - J g g ^ - т т ш  « к » ™ » . шят_ 1000 1300
д) математическое о еопеченве 

АСУС ш,*- 16000 18000



Стр. 147 РТМ 24.004.47-74

I I .  3. Разработка рабочего прошл о подсистемы 
"Техническая подготовка производства"

Таблица 28

Содержание работ Здикипа
измерения

Отпускная цена 
по группам слож- 

Ж

I . Расчет специфицированных и свод­
ных норм расхода материалов на 
изделие и по цехам-потребителям: Проект 8500 9500

а) организационное обеспечение —н— 4500 5000

б) математическое обеспечение 4000 4500

2. Расчет сводных трудовых аорк'ти- 
вов на изделие: в.*- 5500 7500

а) организационное обеспечение -**— 3000 4000

б) математическое обеспечение ш*1- 2500 3500

3. Составление ведомостей конст­
рукторских спецификаций по 
изделиям (обоих и выборочных) 4400 5200

а) организационное обеспечение ш.П~ 2300 2700

б) математическое обеспечен:.з штЩш* 2100 2500

4. Составление ведо**ости применяе­
мости деталей, сиорочных единиц 
по изделиям: 5400 6X00

а) организационное обеспечение 2500 2800

б) математическое обеспечение 2900 3300
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I I . 4. Разработка рабочего проекта подсистемы 
"Оперативное управление основным произ­

водством "
Табл. 29

Содержагае работ Единица Отпускная иена 
измерегая по группам сдож-

I п

Расчет календарно-плановых 
норматива: Проект 7600 9600

а) организационное обеспечение «А *  — 3000 4000

б) математическое обеспечение - а”  — 4600 5600

Составление месячных производо- 
отвенвых программ цехам основ­
ного производства Со раочетом 
загрузки оборудования;: 4800 5400

а) организационное обеспечение 2300 2600

б) математическое обеспечение 2500 2800

Составление месячного плана- 
графика запуска -выпуока дета­
лей сборочных единиц по цехам 
ооновного производства А » " . . . 8500 10500

а) организационное обеспечение ■А." — 4500 5500

б) математичеокое обеспечение 4000 5000

Сиотема учета хода производст­
ва в корректировка аланов: 12000 14000

а) организационное обеспечение т' 6500 7500

б) математичеокое. обеспечение 5500 6500

Сиотема внутрицехового опера­
тивно-производственного плани­
рования по видам производства в цехам:

10400 12500

а) организационное обеспечение А*АИ 1- 5400 6500

б) математичеокое обеспечение —  (•— 5000 6000
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Ородо 1женяе табл. 29

Содержание работ Единиц?
измерения

Отпускная цена по 
группам сложности 
. -3 рублях

I д
6. Расчет потребности стандартных 

деталей сборочных единиц Проект 2200 2900

а) организационное обеспечение я.**» 1000 1200

б) математическое обеспечение *тПшт 1200 1700

7. Расчет потребности деталей и 
сборочных единиц ****** 3200 3600

а) организационное обеспечение ****** 1500 1600

б) математическое обеотвчеине ****** 1700 £000

8. Расчет загрузки оборудования 
по цехам на плановый период ****** 2500 2900

а) организационное обеспечение Проект 1200 1400

б) математическое обеспечение *J*m* 1300 1500

9. Система межцехового оперативного
регулирования и контроля произ­
водства: ***** 7500 8500

а) организационное обеспеченна * * * * * 4000 4500

б) математическое обеспечение ***** 3500 4000

10. Система внутрицехового опера­
тивного регулирования и контро­
ля производства цеха: ***** 6300 7300

а) организационное обеспечение 3500 4000

б) математическое обеспечение 2800 3300
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I I . 5. Разработка рабочего проекта подсистемы 
"Материально-те'ническое снабжение?

Таблица 30

Содержание работ Единица Отпускная пена 
измерения по группам слож- 

Ю Ш - Д - В К в Д Я К . . -
1 П

I .  Расчет потребности материалов на 
плановые периода (квартал, месяц) 
в сгецифишфованиом и сводном 
вида: Проект 7300 8500

а) организационное обеспечение — 3600 4200

б) математическое обеспечение 3700 4300

2. Расчет потребности в комплектую­
щих изделиях на плановые периоды. 5900 8100

а) организационное обеспечение — п — 2400 4000

б) математическое обеспечение 3500 4100

3. Оперативный учет движения мате- 
опалов и комплектующих изделий 
на складах: - . w— 6200 7200

а) организационное обеспечение 3000 3500

6} математическое обеспечение 3200 3700

4. Контроль состояния производст­
венных запасов: 7400 7800

а) организационное обеспечение 3600 3800

б) математическое обеспечение 3600 4000

5. Учет реализафга фондов: 5600 7200

а) организационное обеспечение 2700 3500

б) математическое обеспечение 2900 3700
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I I . 6. Разработка рабочего проекта подсистемы 
"Нормативно-справочное обеспечение АСУП"

Таблица 31

Содержание работ Единица Отауокная цена 
измерения по грушам олож-

ш и .а .рябиаи.
I п

I . Организация нормативно-справоч­
ной базы АСУП Проект 7000 7200

2. Технология обработки ведения 
и хранения нормативао-опрз- 
вочной янформгши и внесение 
изменений в мааоиве НСИ: вии 8500 19200

а) организационное обеспечение 5000 5300

б) математическое обеспечение 3500 3900
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I I . 7. Разработка рабочего проекта подсистемы 
"Техническое обеспечение АСУП”

Таблица 32

Содержание работ Единица
измерения

Оглу синая цена 
по грушам сдоя-

I  П

I .  Организация информационно- 
внчволнтеявного центра (ИВЦ) проект 4000 5000

2. Ор: анизация копировально- 
множительного центра (ШЦ) — 2200 2500

3. Задание на проектирование 
слаботочного хозяйства 2000 2200
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I I . 8. Разработка рабочих проектов подсистемы 
"Информационное обеспечение”

Таблица 33

Содержание работ
Единица Отпускная цена 
измерения но гр; ш  о дож-

иаиал-асй.___
I  п

Разработка информационной моде­
ли предприятия в условиях АЙШ Проект 2000 2800

Разработка системы классификации 
и шифровки производственной и 
„ правленческой информации «.п— 2500 2900

Информационная взашоувязка всех 
подсистем АСУП и в зашоувязаняый 
набор алгоритмов управления пред­
приятием -.я*- 4000 4500

Кдассвфшато^номенклатуроценник 
материалов: 4800 5600

а) организационное обеспечение 2500 2900

б) математическое обеспечение 2300 2700

Классификатор покупных и комплек­
тующих изделий:4 —**— 4800 5600

а) организационное обеспечение ~тПшж 2500 2900

б) матема чческое обеспечение irta 2300 2700

Классификатор оборудования и ра­
бочих мест: 4300 '800

а) организационное обеспечение 2300 2500

б) математическое Оиеспечение; 2000 2300

Классификатор профессий: 4300 4800

а) организационное обеспечение л 2300 2S00

6) математическое обеспечение — я— 2000 2300

Прочие классификаторы: 3800 4200
а) организационное обеспечение — 2000 2200
б) математическое обеспечение 1800 2000
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Характеристика групп сложности 

К табл. 33, Ж , 32, 33,

I  груш а сложности

Завод о численность© до 5G00 человек 

й груш а сяозшостя

Завод с численность© свыше 5001 чед. до 12000 человек. 

К табл. 33

I  груш а сдояноотя 

Цех численность© до X0QQ человек.

П груш а сдожноетя 

Цех численность© овш е Ш Ш  человек.

Тин производства -  едщяяздий я мелкосерийный.



Стр. 155 РТМ 24.004.47-74

12. Изготовление деталей из пластмасс 
12Л .  Технологический контроль чертежей деталей 

из пластмасс, разработка технологических 
процессов изготовления деталей

Таблица 34

№
пп Содеражшие работ

Един &1шддо.д8на. .э лай. 
ИЗМ* ...Шдда..шзд<з,йта__

I  П Ш 1У

I .  Технологический контроль
деталей из пластмасс Деталь 10 30 40 50

2. Конструирование деталей из 
пластмасс 10 30 40 50

3. Разработка технологических 
процессов изготовления дета­
лей из пластмасс 20 30 40 50

Характеристика груш сложности 

I  груша сложности

Летали простейшей геометрической формы, ограниченные 

плоскостью или цилиндрической поверхностью (плоская плита,

кольцо и т .п .)

П группа сложности

Детали простейшей геометрической формы, ограниченные 

простыми пересекающимися плоскостями (втулка с фланцев а 

т .п .).



Grp. 156 PM 24.004.47-74

Ш груша сложности

Детали, конфигурация которых образуется пересекающимися 

простыми и сложными поверхностями {цилиндр с конусом и плос­

кое ТЫ), простые панели, простые ручки и т .л ). Детали второй 

группы сложности, но с арматурой (количество арматуры до 8 

штук).

1У группа сложности

Детали оложяой ..онфигурации, которые образуются сложными 

пересекающимися поверхносятми (цилиндр с шаровой поверхностью).

Например: Сложные рукоятки, панели и т.п. Детали третьей 

группы сложности о арматурой (количество арматуры до 3 штук).
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12.2. Конструирование пресоформ
Таблица 35

Группа слож­
ности

Единица
измерения

Отпускная пена 
в руб.

I прессформа 25
и —п«. 45

ш 70
1У 100
У 150
У1 ***** 200
УП ***** 250
УШ ***** 300
IX п 350

Определение групп сложностей

Т и п  п р е с с  
■ *»« ъгщя

ф о р м
------- вгт-рр---- - ■■ —

Группа
слож­
ности
дета­
лей

iS,о га X 
,га  о  о  t ~га га,
>а> со.3 н »  

о  , 
га га 

о

:1SS,оо га га со,t=t о ,
!°.Э s
,со га га: 
га о  о, 
га га>о ,5 с* raj
Ф о  со,

Й га «
“ *з о  о  га о га ш 

о  s  га ш 
га со га о  
“ га га со о  

о  га
га со га о  о> 
га Е-» §  ® га 
н о Ш Т  
о  га га *3 я
с; га о  с?
П  о  Г, Й  <
о  о  со о  
га гагага о га ф 
о  Я  S 3 S
»га S o  

<у га га о  га 
я  о  o w  Б
§ г а о  г а ^  

о га га «о х  
o o c j S f ' ®  
га о  о  со о  о« 

о  а а п д н

I. I I п п - -
2. п п п S 1У У
3. п ш и У У1 т
4. ХУ У УХ УП эта и
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Примечание: I .  При количестве гнезд в преосформе да 

трех груша слохнооти повышается на единицу.

2. При количестве гнезд в преосформе от четырех и выше 

груш а  слохнооти повышается на две единицы.

3. При общем количестве встввок, арматуры, резьбовых 

знаков и колец от четырех и выше груша слохнооти повышается 

на единицу.

4. Съемные, литьевые преосформы для термопластов при­

равнивается к компрессионным.

5. При проектировании литьевых прессформ для термо­

реактивных пластмасс груша слохнооти повышается на единицу.

6. При проектировании литьевых прессформ для термопласт- 

автоматов груша олохнооти повышается на две единицы.

7. При унификации прессформ от двух и более груша 

олохнооти повышается на единицу.
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13. Художественное конструирование изделий

13.I .  Технические рисунки
Таблица 36

№
пн Наименование .ашша..«4<миоота

Цгта, руб.

I .  Общий вид изделия в перспективе
и цвете 123 209 332

Общий вид ча ги изделия в перс­
пективе и цвете 57 85 142

Интерьер издели,. (салона, кабины) 
в перспективе и цвете 76 Z42 190

Оба й вид изделия в орт„тональ­
ных проекциях и цвете 47 т 133

Варианты окраски изделия в ортого­
нальных проекциях 23 42 57

Примечания: I .  Риоунок вшолняетоя на планшете.

Масштаб рисунка и размер планшета выбиравтоя наполнителем.

2. Варианты рисунка оцениваютоя с коэффициентом 

К *  0,3 + 0,5.

3. Эскизные рисунки оцениваются о коэффициентом 

'К -  0,1+0,3.
4. В цены включены только оформительские работы.

5. Груша сложности устанавливается при величии любого 

признака, характеризующего эту сложность. В том случае, еоли
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х данной разработке применимы отдельные признака характери­

зующие разные группы сложности, то берется более выоохая груп­

пе оложности.

6. Для опенки интерьеров оредотв транспорта (вагоны н 
т.п.) применять коэффициент К • 1,2 ♦ 1,5.

Характеристика групп оложности

X груша оложнооти

Изделия проотой формы о небольшим коли нести ом элементов, 

подлежащих прорисовке (элемент*, отделки, органы управления, 
отдельные элементы конструкции и т.д .), требующие небольвой 

художеотвекно-конотрухторокай проработки (кашоиовка) .конструк­

тивные решения отдельных оборонных единиц и деталей, цветовое 

решение и т.д. и графическое поотроеиий изображая авболь- 
шой оложнооти (в перспективе в ортогональных вроежфях).

П груша оложнооти

Изделия, форма которых средней оложнооти, оо ввачитель- 
ным количеством элементов формы, подлежащих арориеоше, тре­
бующие графических построений изображения.

Ш груши оложнооти

Изделия сложной Форш, о большим количеством элементов, 

подлежащие прориоовке, требующие большой ..удожествекно-комот- 
рухторохой проработки и очень сложных графических поотроегай 

изображения.
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13.2. Чертежи в охемы

Таблица 37

Наименование Категория сложности
I П 

Цена, руб.
ш

I. Чертеж общего вида изделия 47 66 133
2. Чертеж общего вида чаоти

чаделия 36 57 123
3. Теоретический чертеж изделия 57 76 142
4. Чертеж детали 14 23 33
5. Чертеж декоративно-графических 

элементов (надпиои, таблички,
зна i) 38 52 61

6. Схема аргономичеокая 42 66 65
7. Схема расположения 47 71 104

Примечания: I .  Категории одожнэоти соответствуют приве­
денным в табл. 36.

2. Эохизы чертежей оценияавтоя о коэффициентом К «.

- ОД + 0,3.
3. Для изделий, входящих в комплеко, где требуетоя про­

работка конструктивных овявей, применить коэффициент

К -  1,1 ♦ 1,5.
4. Масштабы изобретения в формат чертежей выбираются

исполнителем.
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5. Количество декоративно-графических элементов, изо­

бражаемых на одном чертеже, устанавливается в зависимости от 

масштаба и сложности изображения.
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13.3. Макеты
Таблица 38

Размер макета куб. дм. Категории сложности

I д ш
____ ___________________ цена, руб.

До 0,5 32 44 61

От 0,6 до Х,5 21 29 40

" 1,6 " 3 14 19 27

" 3,5 " 5 9 13 18
■ 5 " 10 7 10 13

" I I  " 50 6 8 I I

- 51 • 80 6 7 10

" IQI " 150 4 6 9

' 151 " 250 2 3 5

а 251 ■ 500 2 3 4

" 501 " 1000 1-50 2-50 3-50

"'1001 " 1500 Г-10 1-70 2-00

" 1501 " 2000 0-90 1-40 1-80

более 200 0-80 1-20 1-70

Примечания: I .  Обмеры величины макетов производятся 

по длине, ширине и выооте с приведением к проотш геометри­

ческим фигурам. Беля макет состоит из отдельных несоразмер­

ных, или несвязанных между собой объектов, то они измеряется

отдельно. Футляры, имеющие художествангп-декоративное значение, 

оцениваются отдельно от макета.
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2* Ценами табл. 38 предусмотрено выполнение следующих 

видов работ:

-  разработка чертежей макета;

-  изготовление технологической оснастки;

-  изготовление отдельных деталей и неразборного макета 

в целом из оргстекла, пластмасс, дерева, частично металла и 

других легко обрабатываемых материалов (без изготовления эле­

ментов интерьера) в масштабе 1:1;

-  изготовление упаковки, обеспечивающей сохранность 

макета во время транспортировки;

3. При выполнении поисковых макетов из других материалов 

принять коэффициенты:

пластилин (на каркасе из дерева, металла) К »  0,6+0,8

гипс К «  0,5+0,7

картон, бумага, пенопласт К = 0,2+ 0,8

4, Конструктивные особеннсти макета, сложность приме­

няемой технолог: и и оснастки учитывать коэффициентами:

-  разборность К=1,1+1,5

-  частичный показ действия К = 1,3+ 1,5

-  полный К = 1,75+2,5

-  применение подсветки К = 1,1+1,2

-  сложность технологической оснастги К = 1,5+2,О

-  изготовление элементов интерьера К = 1,2+1,6
-  изготовление макета из материалав

для серийного производства К = 1,1+1,3
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-  наличие сложных испааетгелъскнх художественных работ 

(гравировка, чеканке к др.) К *  I „8+2,5

5. При изготовление макета в разных масштабах применять

коэффициенты:

масштаб 1:4 коэффициент К *  1,05

1:5 К »  1,07

1:10 К = 1,1

1:25 К = 1 ,15

1:50 К = 1,2

1:100 К = 1,25

6. При взготовлешк ими1 гпц в выставочном исаолненни

применять коэффициенты К = 1,54-2,5

7. Повторные экэешкврн мшгетов оцениваются

с коэффициентом К = 0,8+0,9

8. Изготовление макетеп объемом более 2000 куб. дм. не 

рекомендуется из-зч трудностей а транспортировании.

9 . Степень детализации отдельных элементов формы, сте­

пень выявления структуры м атергаш  и цвета устанавливается 

руководителем художественно-кон' грукторской разработки.

10. Разработка чертежей составляет 10?» стоимости шкета.

Характеристика групп сложности 

I  группа сжшгасти

Макеты изделий простой формы с небольшим количеством 

элементов (контрольно-измерительные приборы, органы управления, 

элементы отделки и др.), изготовляемые а применением простых
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технологических процессов и простой технологической оснастки.

П группа сложности

Макеты изделий, форма которых средней сложности, со зна­

чительным количеством элементов, изготовляемых с применением 

более  сложных технологических процессов и оснастки средней 

сложности.

Ш группа сложности

Макеты изделий сложной формы о большим количеством эле­

ментов, изготовляемые с применением достаточно сложных техноло­

гических процессов и сложной оснастки.
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14. Составление патентного формуляра

14Л* Составление патентного формуляра исходя из
27 основных видов патентно-лицензионных работ

Таблица 39

№§ Содержание
пл выполняе­

мой работы

Страны,по
которым 
выполня­
ются рабо 
-ты

Отпускная цена на составление
ю ш щ щ ь Д ш и и в а  ____
без составления с составлением 
заявочной доку- заявочной ~о-
—  
по ми­
нимуму

ПО
сред­
нему

по ми­
нимуму

put<H
по
сред­
нему

I .  Составление патент­ СССР 199 374 338 5*7
ного формуляра ьг 
основные виды па­
те нтно-лицеь ион­

2-6 кат. 
стран 314 678 548 1060

ных работ 
р азд ел I - I У СССР и 

С кап. 
стран 513 1052 886 1607

Примечания: I .  Отпускные цены на патентный формуляр сос­

тавлены из необходимости выполнения работ по одной стране -  

СССР; 2-6 капиталистическим отранам и 7 странам (СССР и 6 Капи­

талистических) и охватывают 27 основных видов патентно-лицензи­

онных работ.

2. К отпускным ценам на составление патентного фс_ лудяра 

применяется понижающий коэффициент до 0,8?если ег^ заполнение 

не охватывает 100%-го исследования 27 основных в^дов патентно-

лицензионных работ.
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3. Учет выполненных основных видов патентно-лицензион­

ных работ производится на основании производственных Заданий.

4. Работы, связанные о выполнением патентного поиска, 

оплачиваются по человеко-дням.
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