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А Н Н О Т А Ц И Я

1. Методика расчета норм расхода проката ч е р т а  и цветных 

металлов разработана в соответствии с Координационным планом 

научно-исследовательских работ по нормированию материально-тех- 

нических и топливно-энергетических ресурсов в нефтяной промыш

ленности, утвержденным заместителем министра нефтяной промышлен

ности т.Кремневым В.И.

2 . Методика является дополнением к ранее выпущенной отрас

левой методике РД 39-3-31-77 по нормированию расхода основных и 

вспомогательных материалов в машиностроении.

3. Методика разработана сотрудниками СКТБ ВПО "Союзнефте- 

машремонт": замдиректора по технологической работе Ю.М.Бухвоо*- 

товым, завотделом И.А.Смирновым, гл.конструктором проекта I.А .Ива

новым, ведущим инженером И.Г.Колтуновым при участии зав.сектором 

ВНИЙОЭНГ Б.В.Успенского.
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I .  (ЯШЕ ПОЯОШИЯ

Методика предназначена для машиностроительных и ремонтных 
организаций и предприятий Министерства нефтяной промышленности 
и рассчитана на специалистов, закямащихся вопросами нормирования 
расхода и анализа потребности черных и цветных металлов.

Методика устанавливает единый принцип расчета норм расхода 
а анализа расхода материалов и единые требования и правила 
оформления нормативной документации.
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2 . КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 
НОЙШРУШОГО МАТЕРИАЛА

2.1* Подотрасль "машиностроение нефтяной промышленности** за

нимается капитальным ремонтом бурового и нефтепромыслового обо

рудования, изготовлением трейлеров, пршепов-тяжеловоэов, запас
ных частей к компоеосорам, нефтегазоперерабатввающего оборудова
ния, нефтепромыслового и бурового обоснования, комплектных 

трансформаторных подстанций, низковольтной аппаратуры, приборов 
и средств автоматизации и механизации, товаров культурно-бытово

го назначения, емкостей различная объемов и нестандартизирован- 
ного оборудования.

Для изготовления деталей и узлов данной продукции широко под

меняется прокат черных и цветных металлов-. Значительная часть 

изделий работаем в тяжелых условиях эксплуатации под воздействием 

больших динамических нагрузок в широком диапазоне температур ра

бочих сред. В связи с этим детали, Применяемые в изделиях, дол

жны обладать опое деленным комплексом свойств -  прочностью, хими

ческой стойкостью, высокой надежностью.

Эти требования обуславливают применение большой номенклатуры и 

сортамента проката черных а цветных металлов. Рекомендации по при
менению материалов приведены в справочной литературе.

В выпускаемых изделиях больную часть проката чеоных металлов 
обставляют констаукционные утлбродистнв стали, в том числе угле-*  

родистая сталь обыкновенного качества по ГОСТ 380-71.
2.2* В зависимости от назначения углеродистая сталь обыкновен

ного качества подразделяется на три группы:
А -  поставляемую по механическим свойствам;
Б -  поставляемую по химическому составу;
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3 -  поставляемую по механическим свойствам и химическому со

ставу.

Группы стали оговариваются заказчиком. Сталь грушш "А* при

меняют, когда изделия у потребителе не подвесгржгг горячей обра

ботке чсварке, ковке ? д о .) ,и  они поэтому сохраняют свойства, по

лученные на металлургическом заводе. Химический состэе этой стали 

не регламентируется, но указывается в сертификате.

Сталь группы "Б" подвергают у потребителя обработке, при кото

рой механические свойства меняются, и уровень их, помимо условий 

обработки, определяется химическим составом.

Сталь группы "В" -  механические свойства стали этой группы дол

жны соответствовать нормам для стали аналогичных марок группы "А", 

а химический состав-нормам для стали аналогичных марок группы "Б". 

Сталь изготовляют следующих марок:

грушш А -  СтО, Ст1, Ст2, СтЗ, Ст4, Ст5, Стб; 

группы Б -  БСтО, БСт1, БСт2, БСтЗ, БСт4, БСт5# БСтб; 

группы В -  ВСт2, ВСтЗ, ВСт4, ВСт5.

2 .3 . Углеродистые качественные конструкционные стали по 

ГОСТ 1050-74 делятся на 4 подгруппы:
1. Нрзкоуглеродистые стали (марки 05 до 10).

2 . Нпзкоутлеродистне стали (мапки 15-25).

3. Сре днеугле подистне стали повышенной прочности (марки с 30 

по 55).

4 . Весокоуглеродистые конструкционные стали высокой прочности.
2 .4 . Углеродистая легированная конструкционная сталь по 

ГОСТ 4543-71.
В зависимости от химического состава и свойств сталь делится на 

категории:

качественная, 

высококачественная -  А,
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особо высококачественная -  Ш.

В зависимости от основных легирующих элементов сталь делится 

на группы: хромистая, мвпгвяиевистая, хрэв-омарганиевая, хромо- 

кремнистая, хромомолибденованадпевая, хромованадиевая, никель- 

моли бденова я , хромо никелевая с бором, хромокремнемаргвнцевая г 

хромокремнемарганиевоникелевая, хромомарганпевоникелевая и хроно- 

маргаицевоникелеввя с титаном и бором, хромоникелыголибде новая, 

хромоникельмолибденованадиевая и хромоникель ванадиевая, хромо- 

алюминиевая и хромоалхагониевая с молибденом.

2 .5 .  Стали и сплавы с особыми свойствам;'.

В зависимости от основных свойств стали и сплавы подразделяют 

на группы:

I  -  коррозионностойкие (нержавеющие) стали и сплавы, облада

ющие стойкостью против электрохимической и химической корпозиг 

(атмосферной, почвенной, щелочной, кислотной, солевой), меж- 

крнеталлвтнсй коррозии, коррозии под напряжением и д р .;

П -  жаростойкие (окелиностойкие) стали и сплавы, обладающие 

стойкостью против химического разрушения поверхности в газовых 

средах при температурах выше 550°С, работающие в ненаггуженном 

или слабоьагруженном состоянии;

Ш -  жаропрочные стали и сплавы, способные работать в нагру

женном состоянии при высоких температурах в течение определенного 

времени и обладающие при этом достаточной жаростойкостью. К ста

ли»! этой группы относятся: 4GXH2MA, Ш 8Н9Т, 2QX23HI8 и др.

2 .6 .  В соответствии с классификатором Госснаба и Госплана 
СССР прокат черных к цветных металлов разделяется на виды у груп

па, по которым производится разработка сводных норм расхода ма

териалов по каждому наименованию изделий выпускаемой лродтнпив.
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Отнесение материалов проката черных металлов приведено в 
приложении J6 2,

Отнесение материалов сырья и проката цветных металлов при
ведено в приложении № 3.
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3* шиш ИЗМЕРЕНИЯ НОРМИРУЕМОГО МАТЕРИАЛА

В соответствии с разработанным Госкомитетом стандартов Совета 
Министров СССР общесоюзным классификатором "Сг тема обозначение 

единиц величин и счета , используемых в автоматических системах 
управления народным хозяйством для обработки технико-экономкчес^ 
кой информациям., изд.стендартов, 1975 r j  и номенклатурой про
дукции, распределяемой Госпланом СССР и Союзглавснабсбытом, уот& 
навливаются следующие единица езмерения для расчета норм расход*, 

материалов;
-  подетальных
•  специфицированных
-  сводных

-  групповых средневзвешенных;
-  на вагоны-дома передвижные и 

трейлеры
-  запасные части к компрессорам для 

ремонтно-эксплуатационных служб
-  нефтеаппаратуры

-  резервуарное оборудование

-  шпильки с гайками для линей
ных трубопроводов

-  фланцы для линейных трубопроводов

-  фитинги для линейных трубопроводов

-  запасные части к нефтепромысловому, 
буровому и геологоразведочному обо
рудованию

-  кг
-  кг
-  кг

.т
тыс. лт. 

т
~ млн.руб, 

т
~ тыс.'т 

т
млн.руб. 

кг
тыс.койпд.

кг
------¥----

млн.руб.
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вышки буровые
т

шт.

замки и соединительные концы 
для бурильных труб

т
ТЫС.КОМЕ

скважинные отсекавшие устройства 

колонные головки

кг
шт.

_

инструменты к нефтепромысловому, 
буровому и геологоразведочному 
оборудовании

т
млн.руб.

блок приготовления раствора ШР т
-  шт.

глиномешалки _  _п_

пескоотделители

гидромешалки

т_

_  _»_

циркуляционная система гидроочистки 
глинистого растворе ИСТО
свтогидроциклоннне установки —  - п-~

установки для регенерации очистки 
бурового раствора УПР- 2

дегазаторы вакуумные

т

н

механизм для поддержания бурильных 
труб на роторе

механизм для спуска и подъема инстру
мента

ft

Щ

краны для механизации работ не мостках 
буровых

тележки колесные "Кара-Кум"

п

__ _ и _

элементы обвязки буровых насосов на 
рабочее давление 250-320 аты

кг
комгл.

основания буровых установок т
-  wr:

основания под буровые наоосн
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установки отопительные “ ITT.

морские сооружения (основания) т
млн 1 руб,

агрегаты наземного ремонта нефтепромысло
вого оборудования AHP-I т

шт.

агрегаты передвижные для ремонта авто
матики и телемеханики APCTA-I «*

агрегаты для перевозки и монтажа 
электропогружных васосов АТЭ-6 «1

агрегат для исследования скеэжйн

пШ П т •

вертлиги промывочные г /п  5 т м

установки для возбуждения сейсмичес
ких колебаний димосейс в

буры геолога _я_

вспомогательное нефтепромысловое обо
рудование т

млн» руб,

запчнсти к насосам и

кран 8КП-2 _____т_
пт.

установка для электроподогрева' сква
жин УЭС-1500 кг 

~ шт.

комплектно-трансформаторные подстанции 
(без трансформаторов)

кг
тыс.ква

низковольтная аппаратура
аппараты электрические низковольтного
напряжения (до 1000 в)

т
млн.руб.

аппаратура высоковольтная электрическая —  .

приборы, средства автоматизации и запас
ные части к ним f!
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приборы контроля и регулирования техно-
логических процессов млн.руб.

■ приборы для физических исследований *»

прочая продукция отраслевого машинострое
ния Щ

* перфораторы для нефтедобывающей промышлен
ности -  -EL- шт.

• изделия скобяные и замочные т
млн.руб.

* прочие товары культурно-бытового назна
чения и хозяйственного обихода

- барки грузоподъемностью 200 т

_ _я
___т_
” шт.

- емкости до 75-100 м^ кг 
■ и3

• нестандартизированное оборудование т
тыс.т
продукции

другая продукция машиностроения и ме- т
таллообработки “ или. руб*
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4. ПОРЯДОК РАСЧЕТА ПОДЕТАЛЬНЫХ НОВ!
РАСХОДА ПРУТКОВОГО ПРОКАТА

Подетальная норма расхода проката черных цветных металлов 
определяется расчетным методом на основании чертежа детали и тех

нологического процесса с учетом неизбежных отходов и потерь ме 
талла, связанных с изготовлением детали (припуски на обработку, 
отходы вследствие некратности размеров исходного материала и

Т.Д .).
Расчет подетальных норм выполняется по габаритам заготовок, 

устанавливаемым при разработке технологических процессов обра
ботки деталей. При этом размеры заготовок деталей, предназначен 

них для обработки резанием, определяются расчетным путем в сле

дующем порядке.
4 .1 . Определение диаметра заготовки.

4 .1 .1 . Исходя из номинального диаметре детали по чертежу и по 
величине припуска на обработку определяется расчетный диаметр 
заготовки детали по формуле:

Дз = Д + дД  ( I )

Величина припуска зависит от способа обработки, требуемой 
шероховатости поверхности и точности обработки и устанавливает- 
ся по соответствующим нормативам.

4 .1 .2 . В соответствии с номинальными размерами исходного ме
талла, установленными ГОСТом на сортамент, и с учетом применя
емости материалов определяется фактический диаметр (исходя из 

условия поставки металлопроката) заготовки, как равный еле блг- 

жайший к расчетному диаметру заготовки.

4 .2 . Определение длины заготовки.
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4 .2 .1 .  По номинальной длине детали по чертежу и по величине 

припуска на обработку торцев определяется длина заготовки на од

ну деталь.

4 .2 .2 . При расчете душны заготовки, обрабатываемой в центрах, 

подлежащих в дальнейшем удалению, следует к длине заготовки при

бавить величину, равную глубине центровочного отверстия, умно
женную на два.

4 .2 .3 . Методы расчета длин заготовок для различных условий 

производства приводятся в подразделе 3 .5 .

4 .3 . Выбор исходной длины заготовки.

4 .3 .1 .  Исходная длина прутка устанавливается, исходя из факти

ческого размера заготовки детали по длине, принятого метода рас

кроя, минимальных потерь на отрезку заготовок, минимальных отхо

дов вследствие некратности и экономической целесообразности сок

ращения заказа различных сорто-азмеров проката.

4 .3 .2 . По условиям поставки сортовой прокат заказывается нор

мальной (немерной), кратной, мерной длины.

Нормальная длина -  любая душна поставляемого материала в пре

делах, указанных _в ГОСТе.

Кратная длина -  душна поставляемого материала, кратная длина 

заготовки (с учетом припусков по размеру) в пределах нормальных 

.алии, указанных в ГОСТе.

Мерная длина -  заранее установленная заказчиком, строго вы

держанная душка поставляемого материала в пределах нормальных

длин, указанных в ГОСТе.

4 .3 .3 .  В связи с тем, кто поставка проката, как правило, про

изводится по нормальной длине, при расчете норм расхода на деталь
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для каждого конкретного случая принимается средняя вероятная 
длина поставляемого исходного пруткового материала. При этом 

учитывается, что в настоящее время металлургические заводы по
ставляет металлопрокат в основном с размерами, близкими к на
ибольшим величинам, предусматриваемым соответствующими 

ГОСТами. Поэтому показатель "средняя длина прутка" определяется 
как среднепрогрессивная величина по формуле:

4 .3 .4 . Предельные длины сортового проката определяются со

ответствующими стандартами на сортамент материалов.

4 .4 . Исходная документация.

4 .4 .1 . Основными исходными документами при расчете норм 

расхода материалов являются:
-  чертежи деталей сборочных единиц (при наличии деталей 

без чертежа), спецификации;
-  технологические документы, оформленные в соответствии со 

стандартами Единой системы технологической дсйсументацик;
-  нормативы расхода материалов на единицу обрабатываемой 

поверхности, длины, массы и друг их параметров;
-  нормативы отходов и потерь материалов.
4 .5 . Расчет норм расхода пруткового проката.

4 .5 .1 . Расчет норм расхода материала для установившегося 
(серийного) производства выполняется по формуле:

Величины расходного коэффициента Кн приведены в табл.6  Отрасле
вой методики РД 39-3-31-77, часть 5 .

4 .5 .2 .  Расчет норм расхода материала при изготовление дета-

L ср. 4 (2)

HP -  Z.S • м • Кв 13)
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лей из штучной заготовки проводится по формуле:

Нр = ~Jt££-----  Ц (4),
Пз шт.

где Пз шт. Ел -  количество штучных заготовок, полученных1*3
из исходного прутка. Длину штучной заготовки вычисляют по фор- 
цуле:

Аз шт. = Ад + А0 + 2 А т + а А (5)

Величкны отходов А о, А т,д А  указываются соответственно 
в табл. I ,  4, 5 Отраслевой методики РД39-3-31-77, Ь S

4.5 .3 . Расчет норм расхода материала при изготовлении де
талей по групповой технологии раскроя выполняется по формуле:

Н р =  .  и ( 6 )

где /П *= Л з.гр  • f t  д,гр (7)
_____Аср_____

л  3 г£ £з, гр + А о + a L (8)
Л д Г р = ^-з.гр— - — 4 э а г . (д)

L з
^ з =  Lv. + £ о д +2£ т (Ю)

Численные значения отходов L заж., /.о .д  приведет
в табл. 2, 3 Отраслевой методике РД39-5 -31 -77 , v  ,5

4 .5 .4 . В условиях мелкосерийного производства с большой но
менклатурой деталей для упрощения расчета подетальную норму рас

хода матерваяз можно определять следующим» эйгаз ом:
нр = к (Ад + Z b )  ( п )

Чгслешше значения суммарных отходов Z L o  приведены в 
табл. 7-14 Отраслевой методики РД39-5-51-77, и 5

4.5 .5 . Расчет норм расхода материала для индивидуального и 
опытного производств выполняется без учета потерь металла при
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раскрое по формуле ;

Hp= % * -  II (12)
n3

Дня расчета берется средняя длина исходной заготовки, посту

пающей на завод по заказу, для установившегося производства.

4 .6 . Расчет нору расхода материала, поставляемого в мотках.

В таком виде поставляется катанка, проволока, лента холодно

тянутая, а также по соглашению сторон -  полосовой, круглый квад

ратный прокат, имеющий незначительные сечения.

Норма расхода металлопроката, поставляемого в мотках, рассчи

тывается по формуле:

Нрм= U*-(0.5 Й  + /^>И (13)
4 .7 . Перечень обозначений и их размерности

Обозначение
!
! Размерность ! 
! !

Наименование обозначений

I ! -2Г 1 Ъ

Зр кг Норма расхода материала

и кг Масса I  аог.метра проката

Дз мм Диаметр заготовки

Д мм Номинальный диаметр детали

дД им Величина припуска на обработку

La мм Номинальная длина детали по 
чертежу

1з 1ш Длина заготовки на одну деталь
L 3.OTS мм Длина штучной заготовки
L ср. ми Средняя длина исходной заготов

ки
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I  !■ 2 ! 3

L найм* 
L наиб. мы Наименьшая и наибольшая 

длины исходных заготовок

Lo MU Величина отхода при отрез
ке штучной заготовки от 
исходного прутка, в заго
товительном производстве

£ о . д MU Величина отхода при отрез
ке детали от заготовки для 
группы деталей

Lr MU Величина отхода при обра
ботке одной торцевой по
верхности

д  L MM Допускаемое отклонение 
длины заготовки

L заж uu Величина отхода на зажим 
заготовки групповых дета
лей в цанге пли пбтроне

Z, 0 uu Суима всех технологических 
к организационных отходов

ШТ, Количество заготовок, по
лучаемых пз исходного прут
ка для индивидуального 
опытного производства

^ 3 rp. UTT - Количество заготовок на 
группу деталей, получаемых 
из исходной заготовки

^ з*шт. ШТ Количество штучных загото
вок, получаемых из исходно
го прутка

Л т от. Количество деталей, изго
тавливаемых из исходного 
прутка при групповом раскрое
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I  ! 2 ! 3

ПДвГр шт. Количество деталей, получа
емых из каждой заготовки при 
групповом оаскрое

Кн -  Расходный коэффициент, учиты
вающий отходы,потери исходного 
материала.возникшие из-за не- 
кратности его длины и ширины 
длине и ширине заготовок, а 
также за счет зажимных концов

при обработке деталей на то
карных станках

Ки КГ Масса мотка

и ММ Длина неиспользуемых при рез
ке заготовок концов (смятие, 
укрутки ■ т . д . )  не более 
600 мм на моток. Потери в ме
ханизме подачи учитываются в 
размере не более 400 им на мо
ток

Z.B мм Длина концевых отходов, обра
зующихся при раскрое исходно
го прутка

“ з кг Масса заготовки

мд кг Масса детали

Ло НТ* Количество одноименных дета
лей в изделии
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5 . ПОРЯДОК РАСЧЕТА ШЛЕТАЛЬШХ НОРМ 
РАСХОДА ЛИСТОВОГО ПРОКАТА

5.1 . Норма расхода листового проката, раскраиваемого по дли

не и ширине, определяется в следующей последовательности:
-  определяется толщина исходного материала о учэтом припус

ка на последующую обработку (по требованию ч е $ ',,}»);

-  определяются расчетная длина и ширина заготовки с учетом 
припусков ва отрезку заготовок ( £ р) при жазовсй резке и после-
дующей обработке заготовки ( £ п):

L э = / . д  * в р  + ^ п (1 4 )

Нз - в * * е р + *я (1 5 )

5 .Г .1 . Расчетная длина и ширина заготовки при рнзгрезка та ш лъ- 

отинннх ножницах равна длине и ширине развертки*
5 .1 .2 . Для процесса холодной штамповки расчетными размерами 

являются ширина полосы и шаг вырубки.

При штамповке деталей из листа расчетная длине (ширина) по

лосы определяется в зависимости от конструктивных особенностей 
штампа и условий штамповки следующим обрезом:

а) при штамповке в одноместном штампе с боковым прижимом по
лосы:

-  без калибрующего ножа
В = Д + 2а + д В (16)

-  с калибрующим ножом
В » Д + 2а + В + дВ (17)

6) при штамповке в одноместном штампе без бокового прижима по
лосы:

-  без калибрующего ножа
В в  Д + 2 (а + дВ) + Z (1В)
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-  с калибрующим вохом

В « Д + 2 (а +дВ)  + В + Z  (19)

Значения величин перемычек (а ) ,  допуска по ширине полосы (д  В), 

ширины кромок, обрезаемых калибрующим (шаговь *.) ножом, гарантийно

го зазора между направляющими планками и наибольшей шириной полосы 

( 2  ) приведены соответственно в табл, 16,17,25,18 Отраслевой мето

дики РД3 9 - 3 - Л - 77, 4 S

в) при штамповке в многоместном штампе с боковым прижимом поло

сы:

-  без калибрующего ножа

В = < У р -X) (1  + a j )  (Д + ax ) + Д + 2а В (20)

-  с калибрующим ножом

В « ( у р -  I )  (Д + а р  + Д + 2а + В + д В  (21)

г) при штамповке в многоместном штампе без бокового прижима по» 

лося:

-  без калибрующего ножа

В = ( У р -  I )  (Д + 8j )  + Д + 2 (а + д В) + Z  (22)
-  с калибрующим ножом

В = ( N  -  I )  (Д + a j)  + Д + 2 (а + дВ) + В + Z (23)
Значения величины перемычек между деталями (а^) приведены в 

табл, 16 Р Д 3 9 -3 -5 < -7 7  4: 5

Наиболее экономичным при штамповке является многорядное шах

матное расположение деталей, позволяющее уменьшить размер полосы

на величину 0,87 (за счет смещения деталей на величину й л 6 0 ° ) .
5 ,1 .3 , Расчетная ширина деталей (шаг вырубки) определяется по

формуле:
Юд = Д + а ; (24)

5 Д ,4 !. Подбирается сортамент исходной заготовки в соответствии

с расчетными размерами деталей (заготовок) и возможностью куз-
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нечно-прессового оборудования.

Выбор формы поставки проката приводится по Отраслевой мето
дике Р Д 3 9 -3 -5 1 -7 7 , * S

5.1*5. Разрабатывается карта раскроя и отрезки заготовок на 

деталь или группу деталей по ГОСТ 3.1402-74 с картой эскиза по 

ГОСТ 3.1105-74.

5 ,2 . Расчет норм расхода листового материала в единичном 

и мелкосерийном производстве.

5 .2 .1 . В условиях единичного и мелкосерийного производства 

наиболее приемлемым является групповой раскрой деталей из листа 

складских размеров. При этом зачастую раскраивается часть листа» 

а остаток сдается на склад.

5 .2 .2 . При отсутствии технологического процесса на раскрой 

заготовок норма расхода листового проката монет определяться по 

коэффициентам заготовительных потерь с учетом группы сложности 

детали

Нр -  “ з * Кзп

5 .2 .3 . Значение коэффициента заготовительных потерь опреде

ляется по табл Л .

К деталям первой группы сложности относятся простые детали 

с прямолинейным контуром типа планок, крышек, полос и т .п .

К груш е средней сложности относятся детали с прямоуголь

ным контуром типа угольников, трапеции и т .п .

К третьей груше сложности -  детали со сложным криволиней

ным контуром типа крестовин, тавра и т .п .

5 .3 . Расчет норм расхода листового материала в серийном 

(крупносерийном) производстве.

5 .3 .1 . Яри индивидуальном раскрое листового материала
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на одноименные заготовки (одного размера) норма расхода на 
деталь рассчитывается следующим образом:

а) в случае, когда лист раскраивается без отходов или с 
отходами, которые нельзя использовать в производстве, расчет 
проводится по формуле:

Нр " (26>

б) в случае, когда лист раскраивается с отходами, часть 
которых используется в производстве, формула принимает Сле
ду ЩИЙ вид:

Нр -  ^ . ^ 1 ^ , -°- (27)

используемые отходы (Ми.о^ не входят в норму расхода и 
долины быть использованы как новый материал.

5 .3 .2 . При групповом раскрое, т .е .  раскрое на заготов -  
ки разноименных деталей, расчет проводится в такой последо
вательности:

а) устанавливается коэффициент раскроя для данной карты 
по формуле:

* p i Н * . з
(28)

хяе Г М з - I ^ . E j  + ^ 2 '^ г  + • •••  (2S)
б) определяется норма расхода для кавдой группы деталей 

по формуле:

НЕ> (30)

НР2 -  —22 (31)
®р

MetHPi -к (32)
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Для расчета массы заготовок используется Таблица подсче
та веса материалов к формула

5 .3 .3 . Расчет нормы расхода при раскрое из стандартных 

лент и полос по технологии холодной штампе* шполняется 
по формуле:

НР -  -  МКд к0 К Г 3 (34)

Значения коэффициентов концевых отходов приведены в 

табл.20 Отраслевой методики Р Д 3 9 -3 * 3 1 -7 7 , и. 5
5 .4 . Перечень обозначений и их размерность 

для процессов из листовой заготовки

Обозначение

I 
I 

fr—
f Размерность { Наименование обозначений

L b мм Расчетная длина заготовки
Л д мм Номинальная _цтвя детали 

по чертежу

6 р мм Величина припуска на от
резку

мм Величина припуска на под
резку

М3 кг Масса заготовки с учетом 
припуска на разрезку

К тт з«п«. Коэффициент заготовитель
ных потерь

И кг Масса I  пог.метра листа 
(ленты)
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Обозначение с Размерность : Наименование обозначений

“и 3. кг Масса исходной заготовки 

(листа)

*и.о. КГ
I ШТ.

*р
-

Г  з Ш|2

5 ММ

Г
Г
мм3

в мм

д мм

а ш

Масса используемых отходов

Количество выкраиваемых 
из листа деталей 
Коэффициент раскроя заго
товок
Пл-пщя,ц> заготовки 
Толщина исходного листа

Удельный вес материалов

Ширина полосы

Диаметр детали (для прямо
угольных деталей -  размер 
в направлении, перпендику
лярном направлению подачи 
материала)
Величина перемычки между 
деталью и краем полосы

д Б мм Абсолютная величина односто
роннего допуска на ширину 
полосы

в

Z

У р

мм Ширина кромок,обрезаемых
шаговым ножом

мм Величина гарантийного за
зора между направляющими 
планками и наибольшей воз
можной шириной полосы

пт* Количество деталей из поло
сы при многорядной штампов
ке
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Обозначение ■+
1 Размерность j Наименование обозначений

а 1

*п

Ш
Ко

мм Величина перемычки между
деталями

мм Коэффициент потерь на налад
ку и подиаладку оборудования 
и оснастки

мы Шаг вырубки
Коэффициент концевых отхо
дов
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6. повдск расчета подетальны норм расхода 
.'МАТЕРИАЛОВ при изгтовш ии ДЕТАЛЕЙ новый 
И ГОРЯЧЕЙ ШТАМПОЕКОЙ

6 .1 . В данном разделе устанавливается порядок расчета по- 

детальных норм расхода проката при изготовлении деталей мето
дом конки и горячей штамповки для поковок, поставляемых по ко
операции другим заводам или используемых для собственных нужд*

6 . 2 . Расчет норм расхода металла на процесан ковки z  горя

чей штамповки проводится в следупцей последовательности:
-  устанавливается масса детали по чертежу и объем металла;
-  определяются размеры и объем заготовки на одну или груп

пу деталей с учетом припуска под обработку резанием;
-  определяемся объем металла, идущего в напуски -  потери и 

отходы при ковке -  угар, обрубка, выдра; при штамповке -  угар, 
облой, выдра, перемычка, клещевина;

-  определяется объем (масса) заготовки с учетом припусков 
и напусков;

-  назначается профиль и размер исходной заготовки.
6 .3 . Норма расхода металла при свободной ковке определяет

ся по формуле:

Нр* “пак +̂ сбр + <£В+ ^ р + * 9  уг
6 .3 .1 . MaCca поковки определяется по формуле:

“пок е Упок* У (36)

6 .3 .2 . Значения величин отходов металла при обрубке концов 

поковок ( ^  ), в выдру ( 9  ^  Р ^ Р 63^  ПР°”
( по некратностн ( ^ н) , потери на угар иката
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окалину ( с ^ )  приведены соответственно в тайл.1 , 2 , 3, 6 , 10 

Отраслевой методики РД 3 9 -3 -3 1 -7 7
6 .3 .3 . Объем металла заготовки рассчитывается по формуле:

7 заг. '  ^п ок. + 7 обе. * * OOP. * ’  .  > *  W >
6 .3 .4 . Объем металла поковки определяется по формуле:

^ПОК. “ Уд+ 7м.0 .+ 7ыап-
(38)

6 .3 .5 . Объем металла нацуска для поковок круглого сечения 

рассчитывается по формуле:

У„„„ = (Д -  d  )2 (д + 2 d  )*0,023 (39)Нш1 *
6 .3 .6 . Объем металла обрубки начисляется по формулам, при

веденным в табл. 2

Таблица 2

Наименование J Для цилиндрических сече- |Ддя прямоугольных
работы | шгй j сечений

Ковка пад прессом &5р.дал.=0.21 Д3 (40) У Обр.пряи.=0.26в2К,?(4а 
Ковка под молотом Т<аргПЩЛш = 0.23 Д3 (41) Уобр>11ряи> -0,3 в2^(43)

6 .3 .7 . Отходы на выдру, получаемые при образовании отверстий, 
зависят от способа изготовления:

Ври прошивке с подкладным кольцом объем выдры определяется 
по формуле:

Ув = (0,55 + 0,60) -d*b.Jk (44)
При прошивке без подкладного кольца объем выдры определяется 

по формуле:
Ув = (0,15 + 0,20)*с£ Я л (45)

Диаметр заготовки определяется по формуле:

d 3 = (0.8 -  1.0) (46)

Сторона квадратной заготовки:
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(0.75 -  0,90) («О

Длжна заготовки на поковку определяется по формуле:

£  ваг. = узаг . (48)
f  заг .

6 .4 . Норла расхода металла при горячей штамповке на молотах 

к прессах определяется по формуле:

^р = цлок,+ ̂ обл* + 9 р  + ^ н + ̂ у г .  + ^ п  + ^ т

Бе лнчжны отхода металла в облой ( ^обл.) на pas резку проката 
( 9р) по некратное тя (<JE), на угар ( иа перемычку (^ д ) .
на предварнтельную торцовку ( ^ т) назначаются согласно 
Щ 39-0-31-77, раздел 2*3.

6*5* Корма расхода металла пря ез готов лен и  поковок на гор»* 

зон таль но-ков очных машипах определяется по формуле:

^р “ ^пок. + 9 0(3л* + 9 р  + 9 н + <? в +<fe

Белнчннн отхода металла в облой ( ^  ) , на разрезку про

ката ( ^ p ) t  со некратное та (<^н) ,  на У^Р ^9 уг.^* ^  васечкУ 
( <}в) • Ra зажимную часть резца ( (J3) назначаются согласно 

®  39-3-31-77, раздел 4.

6.6» Порядок расчета норм расхода металла методом ковке е 
итампавкж в мелкосерийном ж едЕНХчяск производстве.

6 . 6 . 1. В уславжях мелкосержйного i  еджнгчного производства 

расчет норсв расхода металла целесообразно проводить с прш е- 

неннем укрупненных коэффициентов, характеризующих отходы н
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потери металла при резке заготовок на заготовительных и кузнеч

ных операциях.

Норма расхода металла в атом случае рассчитывается по форму

ле

НР = “ пок- V  к заг (51)

6 .6 .2 . Значения коэффициентов отходов и потерь металла на 

кузнечных операциях (К0) при изготовлении поковок свободней 
ковкой и штамповкой в подкладных штампах приведены соответствен
но в табл. 13, 14 Отраслевой методики Р Д 3 9 -3 ~ 3 | - ? / ^ ♦.3

6 .6 .3 . Значения коэффициентов отходов и потерь металла при 

резке заготовок под поковку из исходного материала приведены в 
табл. 15 Отраслевой методики Р Д 3 9 - 3 - 3 4 - 7 7 ,  * 3

6 . 6 . 4 .  Коэффициенты рассчитаны на сортовую сталь обыкновен
ного качества, конструкционную углеродистую и малолегвроваиную.

Для легированных конструкционных сталей коэффициент отходов 
и потерь металла необходимо увеличить в среднем на 0 ,01, высоко

качественных легированных конструкционных и инструментальных- 

на 0 ,02.

6 .6 .5 . Перечень обозначений и их размерности.

Обозначение | Размерность } Наименование обозначений

^пок. кг Масса поковки

о о. . кг Отход металла при обрубке кон
цов поковки

кг Отход металла в выдру

кг Отход металла пои оазрезке 
металлопроката

кг Отход металла по некратности
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Обозначение ! Размерность | Наименование ебозначений

‘J-yr кг

Упак. см3

У’'з а г . см3

Y г/см"

^ обе. см3

^ обр„ см3

у в см3

у д СМ3

^м.о см3

^нап см3

Д см
d см

^обр.пил. см3

У обр.прям. см3

в см

Но см

см

Потери металла на угар и 

окалину

Объем поковки при ковке или 
горячей штамповке 
Объем заготовки для поковки 
Удельный вес металла 

Объем отходов на обсечку по

ковок по контуру 
Объем отходов на обрубку 
поковок

Объем отходов на выдру 

Объем детали по чертежу 

Объем металла .предусматри
ваемого припусками на меха

ническую обработку 
Объем металла,идущего в 
напуски
Наибольший диаметр поковки 
Прилегающий диаметр поковки 
Объем обрубка цилиндрическо

го сечения
Объем обрубка прямоугольного 
сечения
Длина прямоугольного сечения 

обрубка
Высота прямоугольного сечения 

обрубка

Высота прошиваемой заготонси
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Обозначение : Размерность : Наименование обозначений
da см Диаметр заготовки
а см Сторона квадратной заготовки

€ заг. см Длина заготовки проката
Гзаг. си2 Площадь двстречного сечения
<2 обл. кг Отход металл в облой
9 п кг Отход металла в перемычку
й' т кг Отход металла на предваритель

нув торцовку (по необходимос
ти)

йв кг Отход металла на высечку
<Ь кг Отход металла на зажимную 

часть ручья
*0 кг Коэффициент (характеризующий 

отхода ж потери металла в куз
нечном цехе

Кзаг. Коэффициент «характеризующий
отхода металла орк резке заго
товок под поковку кз негодного 
материала
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7. ПОРЯДОК РАСЧЕТА СПЕЦЙШИРОВАННЫХ 

НОШ РАСХОДА МАТЕРИАЛА

7 .1 . Специфицированные норны расхода о наделяются на основа

нии подетальных норм по формуле:

№ 1

где Л 4  -подетальная порода расхода с -го  материала 
на а-ю деталь;

/? а х -  количество а-х деталей в К-м изделии;
/71 -  общее количество наименований деталей, для кото

рых применяется С -Й материал.
7 .2 . Для случаев индивидуального и опытного характера про

изводства, когда подетальные нормы не разрабатывались, специфи

цированные нормы определяются по формуле:

/Vе-  М> м/р (5з)
где К  -  количество одноименных деталей *в изделии, шт;

М  -  масса заготовки, кг;
/ (р  -  расходный коэффициент в масса заготовок.

Расходный коэффициент учитывает отходы и потери материала, 

возникавшие из-за некратности его длины и ширины длине и ширине 

заготовок, а такие за счет закимных концов при обработке деталей 

Приводится в приложении & 4.
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8. ПОРЯДОК РАСЧЕТА СВОДНЫХ НОРЫ 

РАСХОДА МАТЕРИАЛОВ

Индивидуальные (сводные) нормы расхода материала устанавли
ваются на базе специфицированных норм в соответствии с требова
ниями "Отраслевой методики нормирования основных и вспомога

тельных материалов в машиностроении" РД -39-3-31-77 и 

ГОСТ 14.106-74 по формуле:

. = J  Hfijt. (54)
1=1

-  индивидуальная (сводная) норма расхода £  -го 

материала на К-е изделие;

-  специфицированная норма расхода L -го материала 
на К-е изделие;

-  общее количество наименований материалов специфи
цированной номенклатуры, входящих в £ -  L 
материал сводной номенклатуры.
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_ л*г

ы
(55)

9. ПОРЯДОК РАСЧЕТА ГРУППОВЫХ 

СтаНЕВЗННЗЕНШХ НОВ!

РАСХОДА МАТЕРИАЛОВ

9.1 . Расчет групповых средневзвешенных норы расхода мате

риалов проводится на основе плана выпуска изделий и индивидуаль
ных (сводных) норн расхода материалов на конкретные виды про
дукции.

9 .2 . Средневзвешенные норны расхода по группам продукции 
на уровне предприятий рассчитываются следупщш образом:

а) норны расхода на условное изделие (Нр rp .tf ) определя

ются по формуле: ^ L H S M t

Н - р ф .ч

< ,sгде H -p .yu i -  групповая средневзвешенная норка расхода/-го  
^ материала на и-ю группу изделий;

№рж  -  индивидуальная сводная норка расхода /- г о  
материала на К-е изделие;

-  количество £-х изделий по плану выпуска; 

t  -  общее количество наименований изделий, входя
щих в и—в группу;

б) норны расхода,на один рубль (тыс.млн.руб.) выпускаемой
продукции ( / ^ р  ) определяются по форнуде:

1 J /S —
Н л ч ~ ~  t K c ,  (56>

где С* -  оптовая цена К-го изделия;
в) норны расхода на I  кг (т) выпускаемой продукции

определяются по формуле: J- s  л/
"* _  s t а *

£  Л/жМх
где Mg -наоса К-го изделия.

(57)
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9*3. Средневзвешенные нормы расхода по грушам продукции 

по объединению определяются следующим образом: 

а) на условное изделие

/ ' i p . i p u  —
Ж и

(58)

где h ip . ip.и

h ip ,p,uje-

±  i1=1 /Г*1
-  средневзвешенная норна расхода 5 -го 

материала на и-ю группу изделий по 

объединению, министерству;

-  индивидуальная (сводная) норна расхода 

5 -г о  материала на К-е изделие на 

/-м  предприятии;

-  количество К-х изделий по плану выпуска на 

£ —м предприятии;

-  количество предприятий, выпускающих изде
лия И—Й группы;

б) на один рубль (тыс.млн.руб.) продукции:

Ус..

П

/s
Л ( — £■/О LPM --- Д

f t ' м.1К

где
Г  i  Ж *  С иirt к*(Li к -  оптовая цена К-го изделия на 

приятии;

(59)

пред-

в) на I  кг (т) продукции
t i

где M U

и  "* ~  &  у  fipi* dt*
Л  л / и  М иС*1 Лм1 Л

-  масса К—го изделия на

(60)

I  —м предприятии
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9.4. Сводные нормы расхода проката черных и цветных метал

лов входят как составная часть в сводные нормы расхода материа

лов на изделие и утверждаются в целом объединением.

9.5* Средневзвешенные нормы расхода материалов» разрабатывав 

мне по объединени1̂ '’̂ §ническим отделом передаются в ВНИИОЭНГ.

9*6. Комплектность документации» правила оформления доку

ментов приведены в "Отраслевой методике нормирования основных 

и вспомогательных материалов в машиностроении" РД 39-3-31-77.
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Ю, ОРГАНИЗАЦИЯ И МЕТОДИКА ПРОВЕДЕНИЯ АНАЛИЗА 

ПРАВИЛЬНОСТИ НОРМ РАСХОДА И ИСПОЛЬЗОВАНИЯ 

МАТЕРИАЛОВ

Ю Л . Цель и назначение анализа.

10 .1 .1 . Целью анализа правильности норм расхода проката 

черных и цветных металлов является обеспечение соблюдения про

изводственными подразделениями и предприятиями в целом установ

ленных норм и выявление неточностей, допущенных при их разработ
ке.

10 .1 .2 . Основное назначение анализа использования материа

лов состоит в изыскании резервов экономил этих материалов и 

обеспечения уменьшения потребности на выпуск продукции за счет 

снижения ее удельной нормативной материалоемкости, использова

ния отходов материалов и мероприятий организационно-техническо

го характера.

10 .1 .3 . Анализ использования материалов должен быть направ

лен на проверку прогрессивности действующих норм расхода сопо

ставлением их с отчетными данными за предыдущие года и с нор

мами расхода других предприятий, выпускающих аналогичные изде

лия.

10.2 . Организация работ.
1 0 .2 .I .  Анализ правильности норм расхода и использования 

материалов подразделяется на внутренний и внешний, в зависимос

ти от того, кем он осуществляется.

Внутренний анализ проводится непосредственно работниками 

предприятий и является наиболее детальным.

Внешний анализ проводится работниками объединений и (или) 

головных НИИ (КБ) по нормированию согласно планам-графикам про-
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верок состояния нормирования на подведомственных предприятиях.

10.2.2* Анализом правильности норм и использования мате

риалов на предприятиях занимаются группы нормирования и (или) 

комплексные бригады, состоящие из технологов, конструкторов, эко

номистов, работников служб нормирования маг. jриалов, технического 

контроля и материально-технического снабжения, представителей 

производственных подразделений.

Комплексные бригады назначаются администрацией предприятий.

10 .2 .3 . Анализ соблюдения установленных норм расхода материа

лов должен проводиться систематически, но не реже одного раза

в квартал по отчетам о фактическом расходе материалов, представ

ляемых производственными подразделениями и службами материально- 

технического снабжения.

Анализ использования материалов следует проводить в период 

подготовки к очередному пересмотру норм расхода материалов на 

планируемый год.

10.3. Этапы анализа.

10 .3 .1. Анализ следует проводить в четыре этапа.
На первом этапе осуществляется выбор объекта анализа и оп

ределяется методика его проведения. На этом этапе следует выде

лить объекты анализа, в которых наличие значительных резервов 

экономии наиболее вероятно.

1 0 .3 .2 . Второй этап заключается в изучении различных факто

ров, влияющих на использование материалов,и проводится по выбран

ным материалов в разрезе выпускаемых изделий. На этом

этапе разрабатываются варианты мероприятий по снижению расхода 

материалов и определяется экономия по каждому из вариантов.

10 .3 .3 . На третьем этапе анализа принимаются решения по 
результатам анализа, составляется план оргаяизационко-техничес-
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ких мероприятий по экономии материалов, назначаются ответствен

ные исполнители и сроки исполнения для осуществления этих меро

приятий.

10 .3 .4 . Четвертый этап заключается в контроле за  внедрением 

мероприятий, включенных в план организационно-технических меро

приятий, и принятий оперативных мер по отх^лоямюш от установ

ленных сроков внедрения.

10.4 . Выбор объекта и методики проведения анализа.

10 .4 .1 . Объектами для проведения анализа являются отдельные 

виды материалов. Шбор объекта для анализа определяется при

надлежностью материала к одной из трех групп материалов.

К первой группе относятся материалы, имеющие наибольший 

удельный объем в стоимости материалов, потребляемых предприятием 

на выпуск продукции.

Ко второй -  остродефицитные материалы.

К третьей -  материалы, для которых установлены задания по 

среднему снижению норм расхода в планируемом году.

1 0 .4 .2 . При анализе правильности корм расхода следует при

нять метод сравнения результатов выборочных контрольных расче

тов или замеров с действующими нормами расхода.

10 .4 .3 . При анализе использования материалов следует приме

нять метод сравнения соответствующих показателей, установленный 

для изготовления изделий, однотипных или отличающихся по конструк

ции, но одинаковых по назначению и характеристикам, выпускаемых 

предприятием или другими предприятиями^ метод сравнения норма

тивных показателей с фактическими показателями, достигнутыми на 

предприятии.

10.5 . Проведение анализа.

10 .5 .1 . При анализе правильности норм расхода выборочные
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опытные замеры следует проводить с соблюдением требований, 

предъявляемых к опытному методу установления норм расхода ма
териалов.

Контрольные расчеты следует выполнять с учетом:

-  выбора правильных нормативов и формы поставки (материалы 

нормальных, кратных или мерных размеров);
-  необходимого количества значащих цифр нормативных показа

телей;

-  правильного определения порядка числа.

1 0 .5 .2 . На предприятиях с небольшой номенклатурой изделий

я малым количеством унифицированных, нормализованных или заимст

вованных деталей анализ следует проводить по маркосорторазмерам 

материалов в пределах каждого изделия; а на предприятиях с боль

шой номенклатурой выпускаемых изделий и высокой степенью унифи

кации -  только по маркосортораэмерам материалов в делом по пред

приятию.
10 .5 .3 . Анализ использования материалов следует вести ком

плексно по направлениям, соответствующим трем основным факторам 

экономии материалов: конструкционным, технологическим и органи

зационно-техническим.

10 .5 .4 . Первым условием для отработки конструкции детали 

на технологичность является выбор исходной заготовки. Деталь 

целесообразно изготавливать из стандартных или унифицированных 

заготовок (ГОСТ 14.204-73).

10 .5 .5 . В соответствии с ГОСТ 14.201-73 и методикой отработ

ки конструкции на технологичность и оценки уровня технологичнос
ти изделий машиностроения и приборостроения Госкомитета стан

дартов Совета Министров СССР, 1973 г .  при проведении анализа 

рекомендуется использовать следующие технические показатели рас-
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хода материала:

а) величина массы изделия (М) является важной технической 

характеристикой изделия, которая используется как абсолютный 

показатель и для сравнительной оценки с аналогичными изделия

ми;

б) удельная материалоемкость изделия (К у м) определяется 
как отношение сухой массы конструкции изделия к номинальному 
значению основного технического параметра из* • ля  (производи

тельность, мощность и д р .):

к у « = - р - ^ к
Цри сравнении удельных материалоемкостей аналогичных конструк- 

ций определяется уровень прогрессивности конструкции данного 

изделия, выясняются причины расхождений в чистых расходах и 
намечаются варианты мероприятий по снижению чистого расхода 

данного материала на единицу продукции.

В случае отсутствия аналогичных конструкций следует произ

водить сравнение масс одинаковых состагннх частей (деталей, уз

лов) изделий;

в) использование конструкционных материалов при изготовлении 

характеризуется коэффициентом использования материала (К и м ):

где -  масса материала, израсходованного на изготовление 

составной части изделия.

Показатель характеризует технологии изготовления заготовок 
и объем наиболее трудоемкой операции обработки резанием, кото

рый является предпосылкой для совершенствования технологическо
го процесса;

г) коэффициент применяемости материала (К ^^ ) определяется
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K8K отношение суммарной масок дачного матеспада в рзделки к 

общей массе конструкции изделия:

10.5*6. Критерии для оценки состояния по нэгмвк расхода мате

риалов назначаются для какого гзделля (группы изделий) в отдель

ности . Количество показателей должно быть минимальным, но доста- 

точнш для опенки технологичности конструкции изделиям

10.5.7. Для определения уровня прогрессивности организеавн 

производства следует сравнивать величины нормефт:яов органгзаш-эн- 

но-техничеохих отходов и потерь, учтенные при установлении н о т  

расхода метеоиалое при заданной технологии изготовления.

10.Б.8. Для всех мероприятий, разработанных в леппод проведе

ния анализа использования материалов, должны быть составлены эко

номические расчеты в целях выявления влияний этих мероприятий на 

себестоимость иэделпя.

10.6. Обобщение результатов анализа и принятие рекенкя.

10.6.1. Обобщение результатов анализа правильности вору рас

хода заключается в накоплении и систематизации данных о причинах 

отклонений от установленных норм расхода.

Для ликвидация причин, вызывающих отклонения от установленных 

норм расхода, принимаются оперативные меры или разрабатываются 

мероприятия, включающиеся в план организапгонно-техничеекпх ме

роприятий по экономик материалов.

Т0.с.2. Обобщение результатов анализа использования материалов 

должно сводиться к накоплению ? систематизации:

- вариантов мероприятий, предусматривающих улучшение использо

вания материалов;
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use материалов.
10*6.3. Принятие решения по анализу использования материа

лов заключается в выборе оптимального варианта мероприятий, пре

дусматривающего :
-  сокращение количества образующихся отходов и потерь 

(технологических и организационно-технических);

-  возможно более полную реализацию образующихся отходов 

(другим предприятиям в виде материала или заготовок, населению 

через торговую сеть, конторам вторичного снрья, повторное исполь

зование на предприятии);

-  рекомендации по ликвидации причин, за счет которнх образо

вались резервы экономии материалов»

Основным критерием оптимальности выбранного варианта меро

приятий является минимальная себестоимость изделия в планируе
мых условиях производства.

Уровень технологичности конструкции ту технологической себе

стоимости определяется как отношение достигнутой себестоимости

Гл. конструктор'проекта 

Ведущий конструктор

Заместитель директора 
по технологической работе

Зав. технологическим 
отделом XL
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НОРМА ШВЫ ТЕХН0Л0П1ЧЕСКИХ ПОТЕРЬ МЕТАЛЛА ПРИ 
ИЗГОТОВЛЕНИИ ЗАГОТОВОК ИЗ ЛИСТОВОГО ПРОКАТА

Таблица I

Тонколистовая сталь Толстолистовая сталь (без учета потерь металла при 
резке заготовок автогеном, высверловкой и т .п .)

Размеры аистов, 1 Коэффициент .характеризующий Размеры листов,
----------------------------------------------
I Коэффициент, характеризующий

мм потери металла, кзд мм потери металла, Кзп

о S и 1 толщина 1 детали [детали [ детали ширина х* толщина * детали [детали * детали
длина 1 1 простые«средней I сложные длина ! I простые !средней !сложные

I | j СЛОЕНОСТИj ! j jсложности!

I ! 2 1 3  1 4 ! 5 б ! 7 Г 8 ! 9 1 10 _

Листы складских размеров

600x1200 1000x2000
710x1420 0,3-3,75 1,075 1,11 1,25 1200x2500
750x1500 1250x2500

1400x2800-5000 4-32 1,052 1,09 1,25
1500x4200-4500
1600x4200-4500
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Продолжение таблЛ

I I  2 1  3 1  4 1  5 1  6 1 7 1  8 !  9 1  10

Листы, доставляемые по тоннажу
Воах 0,9-3,75 
размеров

1,075 1Д1 1,25 Всех
размеров

4-15 1,052 1-09 1-25

Листы складских размеров

1000x2000 
1200x2500 1,4-3,75 
1400x2800

1,075 1,18
1400x7000-8000
1500x5000-7000
1600x6000-8000
1800x5000-8000
2000x5000-8000

4-33 1,03 1,052 1,18
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Приложение Л I

I .  ПНШЕР РАСЧЕТА СРТЭДртЙ длины щутКА

Определить среднюю длину горячекатанс ; круглой стали мар
ки Ст—3 обычной точности прокатки

g-yp В50 ГОСТ 2590-71 .
СтЗ ГОСТ 535-58

По ГОСТ 2590-71 для углеродистой стали обыкновенного ка
чества находятся предельные длины прутка -  от 3 до 10 м. 

Средняя длина прутка составит 
3 + 3*10 

4L ср. = 8 ,2  ■

2. ПРИМЕР РАСЧЕТА ПСЩЕТАЛШЙ HQHfti РАСХОДА ШУТКА 
ига ИЗГОТОВЛЕНИИ ДЕТАЛИ из штучной заготовки

2.1 . Исходные данные:
а) размеры детали по чертежу, ш

Д » 69.8 , L  Д -  49

б) материал -  горячекатаный пруток марки СТ.45 диаметром

75 мм;
в) деталь изготовляется на токарном станке.

2.2 . Расчет норш расхода.
2 J2 .I . Определять по табд.1-5 РД 39-3-31-77 величину 

отходов:
1*о * 6 (резец) L * 1*0

2 L т * 1,6 L ср. » 2250

2*2.2. Рассчитать длину заготовки на деталь по формуле(5) 
L* з.ит.* 49 + 6 + 1.6 + 1,0 * 56,6 

2 .2 .3 . Рассчитать количество заготовок из исходного прут
ка по формуле (8)

“•  * * Ш- Щ  * 39 вт.
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2.2.4. Рассчитать норму расхсда металла на одну деталь по 

формуле (6). Вес I пог.мм горячекатаного прутка диаметром 75 мм 
равен 35 кг, втсада;

2 .2.5. Для мелкосерийного производства и производства с 
большой нсменклатурой деталей норму расхода металла следует опре
делять по формуле ( I I ) , значение суммарных отходов Г  Z,0 , рав
ное 9,0 ш,  следует находить по табл.7 ЗД 39-3-31-77 на пере
сечении граф "Диаметр заготовки" (50-80 мм) и "Длина детали по 
чертежу" (49 imi), отсвда:

Нр = 35 (49 + 9,0) * 2030 г = 2,030 кг

3. ПНМЕР РАСЧЕТА ПОДЕТАЛЬНОЙ НОШ РАСХОДА 
ШУТКА ПРИ ИЗГСТОВДЕНИИ ДЕТАЛИ ИЗ
типовой заготожи

3.1. Исходные данные

40 мм;
в) отрезка заготовки -  резцом;
г) деталь изготовляется на револьверном станке.

3.2. Расчет нормы
3.2.1. Определить по табл. 2-5 I ввхгаау отходов, мм;

3.2.2. Рассчитать длину заготовки на деталь по формуле (10)

L з = 14 ♦  4 + 1,4 .  19,4
3.2.3. Рассчитать длину групповой заготовки с удатом

Ир шт. -  35 '  ЗЦ 2-  -  35.56,6 = 2012 г = 2,012 кг

а) наибольшие размеры деталей по чертежу, мм:
L  Д = 36; / д  = 14

б) материал -  стальной пруток марки 30 ХГСА диаметром

2 /» т = 1,4 35; Z-cp. * 3750;
aZr = 0,5
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наименьших отходов металла на некратность, указанных в табл. 6 
( I ) .  во формуле (10), мм:

Z  * 19,4-46 + 35 -  927,43
3 .2 .4 . Рассчитать количество групповых заготовок, подучае

мых из исходного прутка, по формуле (8 ), шт.:

“а ГР-
3750

927,4 + 4 +0,5

3 .2 .5 . Рассчитать общее количество деталей из прутка по 
формуле 9 ) ,  шт.:

/ П ш  4 - 4 6  * 184

3 .2 .6 . Рассчитать норму расхода металла на одну деталь по 
формуле (6 ). Вес I  пот.мм стального прутка диаметром 40 мм ревем 
10 г ,  от сада:

Ир ■ 10' 184^  * 10* 20,4 *  204 г

3 .2 .7 . Для мелкосерийного производства и производства с 

большой номенклатурой деталей норму расхода металла следует опре

делять по формуле ( I I ) ,  значение суммарных отходов, равное 
6 ,0  мм, следует находить по табл Л  3 на пересечении граф "Обраба
тываемый диаметр" (40 мм) и "Длина детали по чертежу" (14 мм)

РД 39-3-31-77, отсвдН:

" р “
10 (14 ♦  6 ) *  200 г
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Приложение № 2

ПРОКАТ ЧЕРЖГ МЕТАЛЛОВ

2170. Балки и швеллеры

К этому шифоу относятся балки и швеллеры всех номеров от 5 
до 60 (по номенклатуре Союзглавметалла -  коу 32**326).

Швэллепы *£ I4a f 16а, 18а по ГОСТу 8240-72* мйТ, 24Т, I8T -  

ГОСТ 5422-73; ЗОН -  30В2, 2GB2. 20Б1 -  ГОСТ 5267-63;-ЮСА -  
ГОСТ 19425-74; 166 по TJI4-2-I93-75; Л 30 по ТУ 14-2-36-72.

Балки j§ I4o , 22с, 27СА -  ГОСТ 19425-74; 14 облегченная -  
ТУ 14-2-205-76 швеллер £ 10 с переменной толщиной стенки -  по 
ТУ 14-2-64-72. Спецпрофиль для металлической крепи 14,17 ДО,22 

и 27 -  по ГОСТу 18662-73; спецпрофиль АС265 по ТУ I4-I02-359-7I # 

Сп5-1 по ТУ I4 -233-II8-72 , Сп5-2 по ТУ 14-233-П 9-72.

2180. Крупносортная сталь 'включая полосу для креплений)
(по номенклатуре Союзглавметалла -  код 327,328)

К этому шифру относится сталь обыкновенного качества: круг

лая 32-250 мм; квадратная 32-120 ми; полосовая шириной 60-200 мм; 
неравнобокая угловая 70x45 мм и выше всех толщин; равнобокая угло

вая 50x50 мм и выше всех толщин; полосовая для электролизов 230х 
115 ш ; сталь периодического профиля для арматуры железобетонных 
конструкций углеродистая и низколегированная от £  32 и вш е; все 
фасонные специальные профили и низколегированная от £ 32 и выше; 

Все фасонные профили (за исключением отнесенных к мелкосортной 
Й среднесортной стали).

2190. Среднесортная сталь (по номенклатуре Союзглавметалла 
-  код 331, 332)

К этому шифру относится сталь обыкновенного качества круглая
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от 20 до 30 mi включительно; квадратная от 20 до 30 ш  включитель
но; полосовая шириной 50-56 мм; угловая равнобокая 36x36x4 uu, 

40x40x4 uu в 45х45х(4-5) мм; угловая неравнобокая 45x28 -  63x40 ми; 
сталь периодического профиля железобетонных конструкций углеро

дистая и низколегированная Ж* 20-28 включител ной

2200. Мелквсортная сталь (по номенклатуре Союзглавметалла -  
код 333)

К этому шифру относится сталь обыкновенного качества: круглая 
от 10 до 18 ми включительно; квадратная от 10 до 19 мм включитель
но; полосовая (включая гаечную полосовую) шириной от 12 до 45 мм 
включительно; неравнобокая угловая до 32x20 мм включительно; уг
ловая равнополосовая до 32х3£ш включительно (ГОСТ 8509-72) фасонные 

профили; профиль для крепления бандажей; сталь периодического про
филя для арматура железобетонных конструкций углеродистая и низко
легированная №  10,12,14,16,18: спецпрофвли для нефтяной дроиыпшев- 
ности, ЖЖ 5 и 6 ; оконнорамнне горячекатаные профили ЖЖ 2 ,3 ,4 16 ,8 
(ГОСТ 7511-58), тавровый профиль 45x45x3,8 , оконнорамные горячека

таные профили ЖЖ 1-6 по ГОСТу ^бП-ТЗ.

2210. Обручная сталь (по номенклатуре СоюзглаЕметалла- код ЗЭГ?)

Под этим шифром записывается обручная сталь -  лента стальная 
горячекатаная обыкновенного качества от 1,5 мм до 3,5 мм шириной 
от 20 до 200 мм.

2220. Катанка (по яоменклатупе Союзглавметалла -  код 335,336)

К катанке обыкновенного качества (рядовой) относится сталь в 
мотках круглая горячекатаная диаметром от 6 до 9 мм из низноугле- 
родиетой стали обыкновенного качества марок от СтО до СтЗ всех
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назначений в сталь (катанка) периодического профиля для армату
ры железобетонных конструкций низколегированная ЛЙ 6,8 парок 
25Г2С, 35ЕС. Под этим хе шифром записывается катажка сварочная 

марок: св 08, св 08Ав св ШГ2, св. 08Г2С; 08ГА; ГОГА; ОВГС; а 
также конструкционная углеродистая горячекатаная сталь диаметром 
от 6 до 9 мм марок 08КП, 10-85 в мотках по ГОСТу 1050-74 и 
10702-63.

2230. Толстолистовая сталь (по номенклатуре Союэглавметадла 

— код 371).

К этому шифру относится листовая сталь обыкновенного качества 
толщиной 4 мм и более, а также широкополосовая (универсальжая) 
и листовая рифленая (ромбическая) сталь; общего назначения,ко- 
тельнотолочная, низколегированная по ГОСТам 380-71, 19282-73, 

5520-69, 14637-69, 6521-67.

2241. Тонколистовая сталь толщиной листа 1 ,9 -3 ,9  мм 
(по номенклатуре Союэглавметалла -  код 373).

Под этим шифром должна быть учтенв листовая сталь обыкновен
ного качества толщиной от 1 ,9  до 3,9 мм и низколегированная по 

ГОСТам 19282-73, 5521-67, 16523-70, 17066-71.
Под этим шифром должна быть учтена рифленая ствль толщиной 

3,0 мм марок 0-3.

2242. Тонколистовая сталь толщиной листа 1-1,8 мм 
(по номенклатуре Союэглавметалла -  код 375).

Под этим шифром должна быть учтена листовая сталь обыкно
венного качества толщиной от I  до 1,8 мм по ГОСТу 16523-70, а

также волнистая.
К стали обыкновенного качества относится сталь углеродистая
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марок 0-5 (листовое прокат) и сталь 0-7 (сортовое прокат) по 
ГОСТу 380—71, Ст2; СтЗ по ГОСТу 499-70, Ст2Ц, Ст2, ММССтЗсп по 
ГОСТу 924-65, все марки по ГОСТу 4231-70. ВСт2кп, ВСтЗ, I5K, 20К, 
15Когр,ао ГОСТу 5520-69, МСтЗкп, БМСтЗсп, ВйСиЗпс, БКСтЗпс, 
ЗКСтЗспС по ГОСТу 5521-57, КСТЗкп, СтЗпс, МСтЗкп, 'МСнЗсп, кл.А-1 
ВКСтЗсп кл.А-1, ВБСтЗсп кл.А-1, ШСиЗоо, Ст5 по ГОСТу 5781-75, 
СтЗкп, СтЗ мостовая сп, MI6C по ГОСТу 6713-75, МСтТкп, МСт, Тпс, 
МСт, Тсп по ГОСТу 14637-69, Ыст2кд, МСт2кл, МСтЗ, МСтЗкп, МСТЗсп, 
МСтЗпс по ГОСТу 536-53; MCtfO(метизная) МСт1кл, МСт2кл, МстЗкл, 
КСтО (метизная), МСтО с содержанием углерода не более 0,20%, БСтО 
БСтЗкп, МСтЗсп,ло ГОСТу 14085-68, а также сталь обыкновенного ка
чества, предусмотренная техническими условиями ТУ I4-2-I54-64, 

ЧИТУ2-100-70 в др.

2250. Кровельная листовая сталь (по номенклатуре 
Сосзглавметалла -  код 377,37В).

К ©тому шифру относится листовая кровельная сталь толшинов 
от 0,50 до 0,80 мм.

2270. Жесть черная (по номенклатуре Союзглаиюталла 
-  код 381).

К этому шифру относится тонколистовая малоуглеродистая сталь 
толщиной от 0,18 до 0,56 мм (номеров от 18 до 50), шириной от 
356 до 512 мм в длиной от 512 до 712 мм, как полированная, так и 
отожженная, в также жесть чернея в рулонах шириной до 512 мм.

2310-2312. Заготовка трубная (по номенклатуре Союзглав- 
металла -  код 316, 317).

Под этим шифром записывается заготовка трубная всех углеро
дистых, конструкционных и легированных марок, а также заготовка 
трубная никеле с оде ржа июя (кроме не ржавевшей) следующих марок:
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38ХНМ, ЭИ712, 0ХН2Ф, 40ХНА, I2XH2A, I2XH3A, 37XH3A, 4QXHMA,

2СХН4ФА, ЭОХГСНА, 20ХНЗА и др.

2320* Заготовка трубная нержавеющая (по номенклатуре 

Саюзглавиеталла -  код 318).

Под этим шифром учитывается заготовка трубив* 'Чрювеюших ма

рок: ТТГ8НЭТ, 2П8Н9Т, 128 и др.

2350. Сортовая конструкционная сталь (по номенклатуре 
Союзглавметалла -  код 351,352)',

К этому шифру относится сортовая ж фасонная конструкционная 
горячекатаная качественная сталь всех профилей, углеродистая ма
сок 05-85, 15Г-70Г, 10Г2-50Г2 и других конструкционных масок, ле
гированная всех конструкционных марок, в том числе никелесодержа
щая, а также сталь горячекатаная* в мотках диаметром от 5 ,5  до 9 мм 
из конструкционной легированной стали.

2359. Сортовая конструкционная никелесодержащая сталь 
(по номенклатуре Союзглавиеталла -  код 352) в числе сорто

вой конструкционной стали

Под этим шифром записывается сортовая конструкционная сталь 
следующих марок: I3H2XA; 25НЗ, I3H5A, 2IH5A, 15Щ» 20БМ, I7Z63MA, 

2GXH, 40ЭШ, 4СХНА, 45ХП, 5СХН, I2IH2, I2XH3A, 12Х2НЧА, 37XH3A, 
I8XHT, 20ХНТ, 15ХГНТ, 15ХГНТА, 25ХГНТА, (ЭИ519) 15Х2ГН2ТА, I5IH2TPA, 
40ХНВА, 4СХШВА, Э0Х2Н2ВА, 20ХНИ, 40ХНМ, 40imiA, 12Х2НВФА, ( 3JT7I2), 

19Х2НВФА (ЭИ763), 23Х2НВФА (ЭИВ59), 30ХН2М5А, Э0Х2Н2ВФА, 45ХНМФА, 
30Х2Н2ВЫФА,- 50ХНФА, 60ХЕФА, 20ХНЧФА, ЭОХГСНА, TBI (20ГРСНМ), 
ЗСХГСНМА, 60С2Н2А, IBICHP (ЭИБОО), I6ICH, 25ХСНВФА, ЗОХСНВФА,
2QXHP, 15Х2ГН2Т, 1ВХГН, 25IZTHTA, ЗОХХГНА, Э0Х2ГН2, I8XCHA, Э0ХИВА, 
18Х2НЧВА (I8XHBA), 25Х2НЧВА, 30Х2НВА, 38XH3BA, 38XH3BSA, 385ВЗМФА,



Op. 54 РДЭ*-%гТ26-Тв

Э0Х2ГСН2Ш, ахнш, GXH2M, ОХНЗМ, 2ВХЭСНМВВА, (СП-2В) 38ХЗСНМРФА 
(СП-33), 43ХСШВ5А (СП-43), 1ВХН2МА, 20Х2Н2ЮА, I9XH3MA, 15Ш2ВА, 
15ХГН, 14ХГ2Н (С), Р, 22НМА, Г7ХН2, I4XH3MA, ЗЗХЭСНМВФА (СП-33), 
45ХЭСКЛВБА (СП-45), 40IH2CBA (ЭИ543), 18ХГСН2БМА (ДО-2), 1ВХГСН2МА 
Ш Й ) ,  14ХГСН2МА (ЗГ-Г76), I7IHM, I3H2IA (I3U A ), 25ХНМА, ОХНЭДА, 
ОХНЧН, ОХНЭД, ОХНЭЮА, ОШВ, QXH3BBA ОХНЗВ, 0ХН1Ш, ЗОХЗВА, 
ЗОХНВФА, ЗС0Ш2ВБА, Э012НВ5А, 1ВХГСН2ША, 1ВХГСН2М, 40Х2ХГСШ (BKC-I) 
и другие, а также из перечисленных марок с буквами в конце "Ш", 
"ВД", "Вй* в "СВР (рафинированные синтетическим вязком).

2354. Сортовая подшипниковая сталь ( по номенклатуре 
Союз главметалла- код 353).

Под этим шифром записывается горячекатаная и сортовая сталь 
всех профиле# (включая круглую диаметром от 5,5 до 9 мм в мотках), 
предназначенная для изготовления подшипников качения, следующих 
марок: ШХБ, ШХЭ, ШП5СГ и других (ГОСТ 801-60), а также указанные 
марки стали с буквами в конце "ПР, "IP, "С".

2360. Листовая конструкционная горячекатаная сталь 
(по номенклатуре Союзглавмвталяа -  код 384, 386)

К этому шифру относится конструкционная горячекатаная листовая 
и широкополосная (универсальная) сталь всех толщин: углеродистая 
марок: 08-85, 15Г-70Р, I0T2-5GT2 и других конструкционных марок, 
легированная сталь всех конструкционных марок, в том числе никеле
содержащая и судостроительная сталь специальных марок АК Толщин of 
от 2 ш .

2364. Листовая конструкционная судостроительная сталь 
спедмарок (по номенклатуре Союаглавметалла -  код 386) в 

числе листовое конструкционно! горячекатано! стали



РД 39-3-126-78 стр. (5

К этому шифру относится листовая конструкционная судостроитель
ная сталь специальна марок, 8 также биметаллическая полоса АСЫ -  

конструкционная листовая сталь.

2380. Листовая конструкционная холоднокатаная и декапированная 

сталь (по номенклатуре Союзглавметалла -  код 387)

К этому шифру относится конструкционная холоднокатаная листовая 

сталь толщиной менее 3 мм, углеродистая марок: 08-85, 15Г-70Г, 
10Г2-50Г2 и других марок, легированная сталь всех конструкционных 

марок, а также шламовая сталь.
К этому же шифпу относится декапированная тонколистовая сталь 

толщиной до 2 ,0 мм, поставляемая по первой категории ГОСТа 16523-70 
и предназначаемая для изготовления посуды, армату гы и других целей.

2390. Сортовая инструментальная сталь (по номенклатуре 
Союзглавметалла -  код 354)

К этому шифру относится оортовая и фасонная инструментальная 
горячекатаная качественная сталь всех профилей, в том числе 
сталь в мотках диаметром от 5,5 до 9 мм, углеродистая марок:
У7-У13, 18Г, У10Г, У7А-У13А, У10ГА, сталь для витых буров ромби

ческая и круглая с ребрами, невитая ромбическая и невитая круглая, 
а также легированная инструментальная сталь -  хромистая, хромо- 

кремнистая, хромокремнемарганцевая, ванадиевая, хромованадиевая, 

вольфрамовая, хромовольфрамовая, хромовольфрамокремнистая, хромо- 

вхльфрамомэрганцевая, хромомарганцевомолибденовая и другая, а 
также никелесодержащая сталь.

2400. Буровая пустотелая сталь ( по номенклатуре 

Союзглавметалла -  код 355)
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Под этим шифром записывается пустотелая сталь, сталь шести

гранная размером -  19, 22, 25 мм, а также круг 32 мм следующих 

марок: У7, ТО, 55С2 и других марок.

2410. Листовая инструментальная сталь (по номенклатуре 
Союзглавметалла -  код 388)

К этому шифру относится инструментальная горячекатаная и хо
лоднотянутая листовая и широкополосная сталь всех толщин: угле
родистая марок: 77-У13, У7А-ЛЗА, ТОГА и других, а также легиро

ванная инструментальная сталь -  хромистая, хрошкремнистая, хро- 

мокремнемаргандеээя, ванадиевая, хромованадиевая, вольфрамовая, 
хромовольфрамовая, хромовольфрамокремнистая, хромовольфрамоиао- 

ганцевая, хромоникелевая, хромомапганцевомолибденовая и другая.

2420. Сортовая нержавеющая сталь (по номенклатуре 

Союзглавметалла -  код 357,358)

К этому шифру относится согтовая и фасонная горячекатаная 
нержавеющая сталь всех пройиеЯ: хромистая, хромокремнпстоэлю- 

мичиевея и ? р .,  а также никелесодержащая и жаропрочная сталь.
Под этим шифром должна быть учтена нержавеющая сталь диаметром 

от 5 ,5  до 9 1ш в %отках\

2422. Сортовая нержавеющая никелесодержащая сталь (по 
номенклатуре Союзглавметалла -  код 358) -  в числе сортовод 

неожавеющей стали
Под этчм шифром записывается сортовая нержавеющая н^кр^есо- 

депжзшяя сталь следующих марок: ХЯВН,с азотом (ЭП 657), 13ГГ4КВФР 
Olf73S), 2НЗН2, Ш7Н2 (ЭП268), 2ХГ7Н2, 20И5НЗМ (ЛН-1),П4П4НРТ 

(Э5Г7Ц), 10И6НЯБА (ЭП56), ХГ7Г9АШ (ЭШ78), 2H7RI (Я1209),
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U 2IH5T  ( Э Г О Н ) ,  QX2I H5T  (Э П53) ,  И 7Н5МЗ ( С Й -З ,  ЭИЭ25) ,

Х25НБМФ (ЭИЭ54) ,  0X2I H5M2T  ( Ш 54) ,  П 7Н Г7Ю (З И973) ,  0Я 7Н7С ,  

З Х Г З П7С2,  25Г Е8Ш В2, U 8H9 ( Я Г ) ,  2Л З Н Ч Г9 (Э И ГО О ), 0П 8Н10Т ,  

(Э И914) ,  Х28Я8, Х32Н8, 2П 8Н9 (Я2) ,  П 5Н9С  (СН2, ЭИ 904) ,

0G X I8H I0, 0X I8H I I  (Э И584) ,  Н 8Н9Т  ( Я Г Т ) ,  X I8H I2T ,  0П 8Н12Т ,  

( Ш 8И12М2Т ,  Х Г7Н13М2Т  (ЭИ448) ,  X T7H I3M3T , (Э И319) ,

GXI8H I0 ( Ж ) ,  X20H I4C2 (Э И2П ) ,  0X20H I4C2 ( Э Т732) ,  0X I5H I5U  

(ЭИВ44) ,  0П 6Н15МЗБ (ЭИВ47) ,  0ГС7Н16МЗТ (Э И580) ,  Х25Н16Г7А Р  

(Э1В 35) ,  125В20С2 (Э И283) ,  Н 2Н22В2Т2, Х2ЭН23НЗДЗ (Э Й З З ) ,

П 25Н25Т Р  (ЭИВ13) ,  4И 8Н25С2 ( Я Э С ) ,  0Х23Н28МЗДЗТ (ЭИЭ43) ,  

Х23Н28МЗДЭТ (Э Р Е29) ,  И 8Н28МЗДЧТ (ЭЙ530) ,  0Х23Я2В112Т  (ЭИБ28) ,  

X IB H IO T  (Я1Т ) , Г Ю Н М В  (Э И453) ,  0П 8Ш  (Э И584) ,  0П 8Н12Б  (Э Й402) ,  

Х Г /Н16Н2Б  (Э И403) ,  QX23H I8,Х23Н18 (ЭИ4Г 7) и д р . , а та кж е  р я д  в н -  

ш е п е р е та сл е н н н х  м а р о к  не ржа в е  иней  с т а л и  с  б у ква м и  в  к о н ц е  "Ш ", 

• в и г ,  * В Р Г ,

2430, Л и с т о в а я  нерж авеющ ая г о р я ч е к а т а н а я  с т а л ь  

(п о  н о м е н к л а ту р е  С о ю э г л а а ю т а л л а  -  к о д  391,392)

П од  э ти м  шифром э а л и с н в а е т с я  л и о т о в а я  нерж авеющ ая г о р я ч е к а т а 

н а я  и ни кел есод ерж ащ ая  с т а л ь  м а р о к , п е р е ч и сл е н н ы х  д л я  с о р т о в о й  

нержавеющей н икелесодерж ащ ей  с т а л и  п о д  шифров ̂ 2422 э а  и склю че

нием  м а р о к : Х2В Н , I 3H 4H B& P , 2П З Н 2,  20Г Г5Н Ш ,  U 7H7M ,3H 3f f7C2, 

25П 8Ж 82, Х28Н9, Х32Ш ,  GX2F H I4C2, 0П 5Н15М , 0П 6Н15113Б ,  

П 8Н22ВТ2,  Х23Н23М ЗДЗ, 4ХЕ8Н25С2,  H 8H I0E ,  П 7Н16112Б ,  0I 23H I8, 

Х25ЯБ1Й ,  2Х Г7Н Г ,  Г Ш Н2ВН ЗД ЯТ .

2436.  Л и с т о в а я  д в у х с л о й н а я  с т а л ь  в  нержавеющем планирую щ ем  

сл о е  (п о  н о м е н к л а ту р е  С о ю з гл а в м е тв л л а  -  к о д  393)

К  э т о м у  шифру о т н о с и т с я  д в у х с л о й н а я  с т а л ь  м а р о к : С т З *
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+Ш8Н10Т, 20кчИ7Н1ЭН2Г в др.

2440. Листовая не ржавеющая хояоднакатетая сталь 
(по номенклатуре Союзглавметалла -  код 394,С <5)

К атому шифру относится нержавеющая толщиной 0 ,8-3  ми холод
нокатаная сталь видов, перечисленных для сортовой нержавеющей 
стали под шифром 2420, а также жаропрочная холоднокатаная сталь.

2442. Листовая нержавеющая холоднокатаная никелесодержащая 
сталь (по номенклатуре Союзглавметалла- код 395) в числе лис

товой нержавеющей холоднокатаной стали

Под этим шифром записывается листовая нержавеющая холоднока
таная никелесодержащая сталь марок, перечисленных для сортовой 
нержавеющей никелесодержащей стали под шифром 2422, за исключе
нием марок: Х28Н, 13X14, НВФР, 2XI3H2, 20П5НЭМ, XT/WI0, 
3H3FT7C2, Х2ВШ, 25П8ГОВ2, X32H3, CK20HI4C2, ГО5Н15М, 
QH6HI5M3H, ИЭН22ВТ2, Х23Н23МЗДЗ, Ш8Н25С2, П8Н10Е, ЭИ403, 
0I23HI8, Х25ЖМФ, 2X1VHI, П8Н28МЗД4Т.

2451. Трансформаторная холоднокатаная сталь (по номенклатуре 
Союзглавметалла -  код 396).

Под этим шифром записывается холоднокатаная сталь толщиной 
I  мм в листах марок: 3310, 3020, 3830, 3840, 3070, 3880, 30100, 
33200, ЭЗЭОА.

Холоднокатаная сталь толщиной I  им, шириной 750-900 мм в руло
нах марок: 3010, 3820, ЭЗЭОА, 3830, 30100, 38200 учитывается в 

числе трансформаторной холоднокатаной стали.
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2452. Трансформаторная горячекатаная сталь 

(по номенклатуре Совзглавметалла -  код 399)

К атому шифру относится листовая сталь толщиной от 0 ,1  до 

0 ,5  мм марок: ЗВХ (ЭЗ, ЗЗА), 333, 341 (34, Э4А), 342 (Э4АА),

343, 343а, 344 (B4I, В42), 345, 346, 347, 348, 332 и других.

2460. Динамная сталь ( по номенклатуре Сою?* биметалла -  

код 397)

К этому шифру относится листовая сталь толщиной,от 0 ,5 .до 

1 ,0  мм марок: ЭП (ЗГ, Ш ) ,  Э12, 313 (Э1АА, ЭШ5, Э1ААБ), 321, 

32, Э2Б, 322. ГОСТн 802-58 толщиной 2 ,0  им (4МТУ14-1-22В-72), а 

также динамная холоднокатаная сталь марок 30100 , 30300 в листах 

и рулонах.

2465. Сортовая сталь со специальными свойствами (по 

номенклатуре Совзглавметалла -  код 359)

К этому шифру относятся сортовые стали со специальными свой

ствами, в том числе: магнитная сталь хромистая, хромокобальтовая, 

хромокобальтомолибденовая, сталь сильхром (хромокремнистая к 

хромокре!й!истоиолибденовая); сплавы с вйсоким омическим сопротив

лением жаростойкие хромоалюминиевые; сталь внсеагомаргзнцевая 

типа Гатфильда; ниэкоуглеродистая сталь типа Армко и д р ., а 

также сортовые никелесодержащие стали со специальными свойства
ми.

Под этим же шифром записывается сталь со специальными свой

ствами диаметром от 5 ,5  до 9 мм в мотках,

2470. И стовая сталь со специальными свойствами 

(по номенклатуре Совзглавметалла -  код 398)
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К этому шифру относятся листовые стали со специальными свой

ствами, в том числе: магнитная сталь хромистая, хромокобальтовая, 
хромокобальтомолибденовая, сталь сильхром (хромокремнистая и хро

мокремнист омолибденовая), сплавы с высоким омическим сопротивле

нием жаростойкие хромоалюминиевыс, отель высок ома рганиевая типа 

Гатфильда; низкоуглеродиствя сталь типа Армко и д р ., а также лис
товые никелесодержащие стали со специальными свойствами, в том 

числе маломагнитная листовая сталь.

2474 , 2476. Быстрорежущая сталь и ее заменители 
(по номенклатуре Союзглавметвллв -  код 356, 3 $ )

К этому шифру относятся быстрорежущая сортовая фасонная и лис
товая сталь, включая хромовольфоамованадиевую марок (Ж 6 2 )  и 
PI8 (РФ1); хромовольфремованадиевую с молибденом РЭМ (ЭИ362Ц) и 

PI8M (РИМ) и марок Р, ИСТО, FK5, а также заменители быстроре
жущей стали: хромовольфрамоввнадиевые марон 3C347 и ЭИ386, хромо- 
вольфрамо ванадиевые с молибденом 9И1347М и марки ЭШВ4 и других 

марок со специальным техническим условием.

2485. Низколегированная сталь.

Под этим шифром должна быть записана из общего количества про

ката низколегированная сталь всех марок, предусмотренных 
ГОСТом 19282-73 марок 09Г2С, I0T2CI, 16ГС по ГОСТу 5520-69; ма
рок 09Г2,09Г2С, 10Г2С1Д-40 f 10ХСЭД по ГОСТу 5521-67, класса АТ-1У, 
АТ-^,АТ-У1,АТ-УП по ГОСТу 10884-71, низколегированная сталь марок, 
предусмотренных техническими условиями ЧМТУ 1-700-69,а также ма
рок: 20ХГ2И, 10ГТ, 25Г2, 25Г2С, 35ГС, A-У, А-У1, АМ-У, АМ-У1,
ГОСТу 5781-75.
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2580. Некондиционный прокат (до номенклатуре Союзглав- 

иеталла код -  451)

Под этим шифром учитываются все вида некондиционного про

ката черных металлов. Некондиционным прокатом является прокат, 

не соответствующий стандартам или техническим тоговиян. Некон

диционность определяется по счетам поставщики* д а  сертифика

та, в которых должно быть указание об их некондиционности.
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Приложение А 3

СЫРЬЕ ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ

ЗОЮ, Мель (креме черновой).

Под этжы шифром учитывается рафинированная медь (катоды мер
ные, вкдтчая маркж: МО, MOQ, MI, М2, М3, I300A, МО А, елмткж медные 
сороганые ж нестрошше марок: СВ, CBI, CBII, СС, CCI, ОСП, СЕ, 
СН, CHI, CHII), медь особой чжстоты класса ВЗ ло Ч̂ ТУ 03-9-69, 
катанка медная литая, получаемая по фондам на медь маркж МК-ЛП, 
сплав медь-фосфор, включая маркж МФ1, МФ2, МФЗ.

302D* Алхыжнжй первжчнмй, включая силумин*

Под этжы шжфром учитываются: адшжнжй технической чжстоты, 
алемжнжй высокой чжстоты, алшжяжй особой чжстота в чушках, круп- 
ногабаржтных слитках ж плжтах, включая маркж: А85, А8, А7* А6, А5, 
А, АЕ, A9S5, А97, А95, А999, слжткж адшанжевые для проволоки, 
слижи цилиндрические, ежлумжн в чушках, включая маркж СИЮ,
СШЮО, СИЛ,ж СИЛ2, а также шжны алшлнжевые литые по ТУ31-56.

Катанка литая, получаемая по фондам на первичный алшжнжй*

Под этжы шжфром учитываются сплавы алюминиевые лжтейные в 

чушках по ГОСТ 1583-73, включая маркж Ак5М2, АКЁИ2П, АДЭ, AJf?, 
А*7П, ак5Ь!7, Ак4К2Ц6, Ан7М2, Ак7М2Г, Ак4*4, AK6SJ7, Ак12М22МГО, 
АкТЗйМГО, Ак21М2; 5Н2, 5, сплав литейной маркж ТЛС по
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ТУ 48-26-34-75, сплав АЛ32 по ТУ 48-26-10-72, сплав КС-740 по 
ТУ 48-26-35-75, сплав 0АЛ-20 по ТУ 48-26-32-74, сплав Ал4чс по 

ТУ 48-26-34-75, дюралюминий вторичный в чушках, включая марки 
АВД-1, АЗД-1-1 по ГОСТу П 31-67, алюминий для раскисления АВ-92, 
AB-9I, АВ-88, АВ-86 по ГОСТу ГГ31-67.

3040. Никель (без никелевых анодов).

Под этим шифром учитывается никель в катодах, чушках, ронде
лях, гранулах и слитках марок: НО, HI, Щу, Н2, НЗ, Н4; никель 
карбонильный сеченый по ОСТу 48-15-72, по ТУ 4804-40-72 ни

келевые аноды по фондам на никель, а также вакись и окись никеля, 
включая импортную, в пересчете на никель металлический и феррони
кель в пересчете на металлический никель.

3050. Свинец.

Под этим шифром учитывается свинец первичный, в чушках и слит
ках, включая марки С000, СОО, СО, C l, С2, СЗ и свинец сурьмянис
тый (вторичный), включая марки: CCyl, ССу4, ССуА, ССу2, ССуМ,
ССуЗ, ССуМТt УС.

3060. Цинк в окиси.

Под этим шифром записывается цинк в окиси ПМТУ 03-11-69, 
ТУ-6-10-1188-71, ТУ 1936-51, получаемый кэк со стороны, тек и от 
своего производства. При этом цинк в окиси учитывается в пере
счете на металлический цинк.

3070. Цинк дисцилляционннй и электролитный.

Под этим шифром учитывается цинк в чушках и слитках, включая 
марки: ЦВЧ, ЦЩО, ЦОА, ЦТ, Ц2, ЦЗ, а также порошок цинковый (паль)
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марок: ВДВ, ВДО, ВД2, ПЦЗ, получаемый по фондам на цинк,

МТУ 02-35-69 цинковые шаровые аноды, получаемые по фондам на

ЦИНК.

3080. Олово

Под этим шифром учитывается олово в чушках и слитках, а также 

прутки по МТУ 02-35-68, включая марки: 01, 01Ш, 02, 03,0В4000 

и импортное олово*. Олово регенерированное под шифром 3080 не 

учитывается, а показывается отдельно под шифром 3100.

3110. Ртуть, включая вторичную.

Под этим шифром учитывается ртуть, включая марки: Р0,Р1*Р2,РЗ 

по ГОСТу 4658-49. Ртуть, находящаяся в производственном цикле 

(в  действующей аппаратуре ил? в аппаратуре временно бездействую

щей в связи с ее ремонтом), к этому шифру не относится.

3120. Кобальт металлический.

Под этим шифром записывается кобальт в катодных листах марки 

КО, в слитках марок: КО, KI, КА, К2.

3130. Кобальт в гидроокиси.

Под этим шифром учитывается окись кобальта (гидроокись кобаль

та) в пересчете на металлическое содержание кобальта.

3140. Магний и магниевые сплавы.

Под этим шифром записывается магний в чушках марок: Мг96,

Мг95, Мг90, а также магниевые сплавы в чушках марок: ММ2, &М2ч,

МабЦ, МаВДг, МЦр1НЗ, а также магниево-циркониевая лигатура 
ТУ 48-05-1-70.
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3150. Титан в губке.

Под этим шифром записнвается титан в губке марок: ТГ-90,

ТГ-100, ТТ-ПО, ТГ-120, ТГ-130, ТГ-150, ТГ-Тв.

3160. Висмут металлический.

Под этим шифром учитывается висмут в чучмс % гранулах, 

включая марки ВиО, Вк00р ВиООО, Ви1 и Ви2.

3162. Окись висмута.

Под этим шифоом записывается окись висмута чистая, чистая для 

анализа, химически чистая, ГОСТ 1021-62.

3163. Азотно-киолый висмут.

Под этим шифром записывается азотно-кислый висмут, чистый, чис

тый для анализа, химически чистый, ГОСТ 4110-62.

3170. Сульфат никеля и гидрат закиси никеля в пересчете на 
сульфат никеля.

Под этим шифром учитывается сульфат никеля (никель сеплохие- 

лый технический), включая марки: HCI, НС2, НСЗ и никель сернокис

лый, химически чистый.

3181. Баббит Б-83 и Б-89.

Под этим шифром записывается баббит в чушках марки Б-83, а 

также баббит марки Б-89, Б-8ЭС.

3183. Баббит прочих марок.

Под этим шифром учитываются баббиты в чушках, включая марки: 

РКА и Ш 2, Ы 6 , БН, Ш2Ш, Бсб.



3190. Цинковый сплав "ДАМ*

Под этим шифром записывается литейный сплав на цинковой осно
ве в чушках марок: ЦАМ-9-1,5 ГОСТ 7П7-62, ЦА-4, ЦАМ-4-1,ЩМ4-10, 
Ц Ш -В , ИА40 по ГОСТу 19424-74.

3200. Хатувь вторичная.
К атому шифру относятся медвоцинковые сплавы с содержанием 

цинка свыше 15$ в чушках марок: ЛА, ЛАХМц, ЛАХ, ЛК, ЖЕ, ЛКС,ЛМиС, 
ЛМцОС, ЛМцС, ЛС, ЛС, ЛПд, ЛОС и другие по ГОСТу 1020-68.

3210. Бронза вторичная.
Под этим шифром учитываются оловянные бронзы в чушках (сплавы 

меди о оловом с добавлением цинка менее 15$, свинца, фосфора, ни
келя и других металлов), включая марки: БрОЗШСЧН1, БрОЗЦВСЧ, 
БрЮ5Ц5С5, BpOWCS по ГОСТу 614-73, а также болванки и втулки из 
бронзы марок: БрОЩНЗ-7-5-1, БРОЦС 3-12-5, CQC5-5-5 и другие по 
ГОСТу 613-65, поставляемые в счет фондов на литейную бронзу; 
бронзы вторичные безоловявнне, включая марки: БрВА1Э-ЧЛ,БрВАЖЭ-4, 
БНЕШКц 10-3-1,5 по ГОСТу 17328-71: сплавы на медной основе для 
художественного литья в чушках, включая марку БХ.

3220. Германий монокристаллвческий.

Под этим шифром записывается германий .монокриставлический по 
ТУ 48-4-291-74, ТУ 48^4-203-74, ТУ 48-4-330-75, ТУ 48-4-256-73,
ТУ 48-4-359-75, ТУ 48-4-23-72, ТУ 48-4-224-72, ГОСТ 16153-70,
ТУ 48-4-175-77, ТУ 48-4-358-75.

3231* Прилов оловщшо-сввнцовне марки ПОС-35 и выше.

Под этим шифром записываются припои марок: П0С-40, ПОС-41,
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П0С-90, П0ССу95-5, ПСМБГ-М, ПОССу61-0,5, П0СК50-18, П0ССу50-0,5, 
П0ССу40-0,5, П0ССу40-2, П0ССу35-0,5, П0ССу35-2 по ГОСТу 1490-70.

3233. Припои оловянно-свинцовые марки П0С-30 и ниже.

Под этим шифром записываются припои марок: ПОССу 30-0,5,
ПОССу 30-2, ПООСу 25-0,5, ПОССу 25-2, ПОССу 18-0,5, ПОССу Ю-2, 
ПОССу 15-2, ПОС-Ю, ПОССу 10-2, ПОССу 8-3 , ПООСу 5-1, ПОССу 4-6 
по ГОСТу 1499-70.

3240. Кремний монокрвсташгаческий.

Под этим шифром записывается кремния монокристаллический по 
ТУ 48-4-294-74, ТУ 48-4-295-74, ТУ 48-4-363-75, ГОСТ 19658-74,
ТУ 48-4-253-73, ТУ 48-4-296-74, ТУ 48-4-357-75, ТУ 48-4-258-73.

3241. КремниЯ кристаллический •

Под этим шифром записывается кремний кристаллический по 
ГОСТу 2169-69.

3250. Молибденовый концентрат ( в пересчете на концентрат 
с содержанием 51$ молибдена).

Под этим шифром записываются все марки молибденового кон
центрата по ГОСТу 212-69 в пересчете на концентрат с содержанием 
51$ молибдена.

3260. Аммоний молибденовокислнЯ.
Под этим шифром записывается аммоний молибденовокислнЯ и паро- 

молябдат аммония по ГОСТу 2677-44, а также ангидрит молибденовый 
в пересчете на аммоний молибденовокислнЯ.

3270. Молибден металлический в порошке и в штабиках,
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Под шифром записываются все имеющиеся молибденовые штабики, 
а также молибденовый порошок по 17 48-19-269-73, ТУ 48-19-73-73, 
17 48-19-105-73, 17 48-19-3-72, ТУ 48-42-84-71, 17 48-19-150-75,
17 48-19-102-74, полученные как со стороны, так в в своем произ
водстве, независимо от направления дальнейшего их использования*

Под этим шифром записываются штабики из сплавов на основе 
молибдена: ИВ-50, МВ-20 и др.

с3271. Электроды графитированнне*

Под этим шифром записываются электроды грэфитированные всех 
марок и размеров по ГОСТу 4426-71, ДОТУ 3413-53, ЩТУ 0I-II-67,
ТУ 48-12-7-72, ГОСТу I I 256-65, ДОТУ 01-26-68, ТУ 48-01-64-71,
ТУ 48-0I-3I-7I, ТУ 48-12-16-73, ТУ 48-01-27-71.

3272* Шпат плавиковый кусковый.

Под этим шифром записывается шпат плавиковый по ГОСТу 7618-70 
следующих видов: флюорит кусковый сортированный ФК, фдюоритовый 
концентрат гравитационный ФГ, флюорит овые окатыши обожженные ФО, 
флюорит рядовой марки ФР-55.

3273. Сплав "Вуда**

Под этим шифром записывается сплав "Вуда" чистый 
МРТУ §-09-6707-70.
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3274* Сплав "Розе".

Под эти* шлфром з&пжсквается сплав "Розе " чястый 
МРТ7 6-09*6708-70.

3280. Вольфрамовый концентрат (60? трехохяся вольфрама).

Под зим шяфром заджсываютея В с е  марка ъщ ч драмов о го концен
тр ат  по ГОСТу 213-64* а также вольфрамовый концентрат марня 
КИПП по ТУ 06-2-67, в пересчете на концентрат с содержащем 60? 
вольфрамового ангждряда.

3290. Вольфрамовый ангадряд.

Под Э тт шхфрсм залвснвается вольфрамовый анпдрнд по 
ТУ 48-19-34-72 я ТУ 48-19-35-72* как полученный со стороны* так 
я в своем производстве.

3294. Вольфрам метадлжческяй в порошке ж штабяках.

Под этих швфрсм запжсывагтся все жмепцвеся вольфрамовые 
штабжкж, а также вольфрамовый порошок по ТУ 481-19-30-72,
ТУ 48-19-153-75, ТУ 48-19-76-73, ТУ 48-19-83-74, ТУ 46-19-57-73, 
ТУ 48-19-70—73, ТУ 48-19-71-73* ТУ 48-19-721-73, ТУ 48-19-101-74* 
ТУ 48-49-88-71, как полученные со стороны, так ж в -своем прояз- 
водс твс, незавжсямо от направленжя дальнейшего жх жспользованяя.

Под этям шяфром запжсываются штабжкж яз сплавов на основе 
вольфрама: EF-30, ВМО я цр.
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Яжгатуры цветных металлов эапжсываются в разделе чОырье 

цветных металлов", прв от см все количество данное лж пат урн от- 

нос «тс я  к тому в*ду металла, содержанхе которого в лита туре пре

вышает 609* Джпатурн, состояцхе *э равных ко-инеств цветных ме

таллов, должны быть распределены по в «дам металлов, ооставлдпшгх 
данную лжпатуру, в соответствхн с весом компонентсв.

Порсили « пудра «з цветных металлов не переплываются (кроме 

цхкковсе пыля, которая записывается под ш«фрш 3070).
Лжтые бронзовые, латунные ж алюмхяхевне болвання, втулкж, 

трубы « заготовкж, полученные от поставщжков в счет фондов на 

сырье цветных металлов, относятся соответственно к жхфрам;

302D, 3030, 3200 3210.

3295. Твердые сплавы ВК.

Под 8тхм шжфрам учштываются! нзделня для «нс трумен тов прн 
обработке резанием металлов х неметаллшческхх «яатерналов со 

ГОСТу 22)9-69 в ТУ 48-19-113*74, ТУ-48-19-26-72, ТУ 48-19-24-72, 

ТУ 48-19-165-75, ТУ 48-43*51-71.
Заготовк* волок хз твердых ме таллокеремхческхх сшивов по 

ГОСТам 9453-60, 2330-66 , 5426-66. Гсрячепрессованные заготовкж 
насадных колец, матржц н волок «з металложерамяческжх твердых 

сплавов по ТУ ЕМ I-34D-55, ТУ Ш 1-396-56, ТУ Ш 1-473-56,

Заготовк* вставок жз твердых метадхокерашгевскях сплавов 
для высадачного «кс трумен та по ГОСТу 10284-74 « ТУ Е Й  8-501-56, 
ВГУ 08*3-68, Заготовкж пластанок «э ые таллокерамхческнх сплавов 

для отрезных ножей по ГОСТу 11378-65, ТУ 8418-447-56.
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Р1зделил из металлокерамических сплавов, для горного инструмента 
по ГОСТу 880-67 f ТУ 247-68 и ТУ 021-64, СТУ 4-6-68 . Пластинки 

твердосплавные металлокерамические для фрезерного дереворежущего 

инструмента и дисковых дереворежущих пил по ГОСТам 13833-68, 
13834-68.

Все виды инструментов, оснащенных изделиями из твердых сплавов 

J к данному шифру, а также :ig шифрам 3296 и 3299, относятся.

3296. Твердые сплавы ТВ.

Под этим шифром учитываются изделия для инструментов при обработ

ке резанием металлов и неметаллических материалов по ГОСТу 2209-69, 

ТУ 48-1Э -П З-74, ТУ 4 8 -I9 -II5 -7 4 .

3297. Твердосплавные смеси Ж .

Под этим шифром учитываются вольфрамо-кобальтовые смеси для про

изводства твердых сплавов по ТУ 34-64 и ТУ 488-66.

3298. Твердосплавные смеси ТВ.

Под этим шифром учитываются титано-вольфрамовые смеси для произ

водства твердых сплавов по ТУ 34-64 и ТУ 488-66.

3299. Твердый сплав *Релит".

Под этим шифром записываются твердые сплавы "Релит" марок *3" и 

"73" по ТУ 48-42-34-70 для армирования зубьев шарошек буровых до

лот. Пластины и изделия из металлокерамических твердых сплавов, 

поставляемые инструментальными заводами в комплекте с инструмен
том, к этому шифру не гаюежтся.
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ПРОКАТ И ТЯНЛНЕ ИЗДЕЛИЯ ИЗ ЦНЕТШХ МЕТАЛЛОВ

3350. Медный прокат.

Под этим шифром записываются листы, полосы, фольга, лента, доски, 

трубы, аноды, прутки, профили, катанка из меди веек марок, в также 

из бескислородной меди, кадмиевой меди, хромоцинковой мели (БрЛ07), 

хромистой меди (Б6Х08), теллуристой меди, селенистой меди, Бакуниной 

меди, сплавов Л-96 (томпак высокомедистый), МН-95-5, также из меди, 

легированной другими металлами.

Б числе медного проката записывается медь в клипах и бухтах, кол

лекторная медь, а также коллекторная медь, легированная кадмием, се

ребром и другими металлами, проволока медная всех видов -  круглая, 

прямоугольная, медные шины стандартных и нестандартных размеров. 

Провода для щеткодержателей, антенные провода и канатик антенный в 

числе медного проката ж этому пшфру не отнвежтея.

3370. Медные катанка, подкат и проволока на кабельных заводах.

Под этим шифром кабельные заводы записывают все остатки медной 

катанки, подката, и проволоки как собственного производства, так и 

полученные от других заводов и предназначенные для дальнейшего пе

редела на месте еле для отгрузки другим кабельным заводам.

3410. Алюминиевый прокат (без фольги).

Под этим шифром записываются листы, палосы, ленты, круги, трубы, 

прутки, профили, проволока, алюминиевые дуги .поковки и штамповки, 
как изготовленные из слитков, так и из проката (кроме листовых), ши

ны стандартных и нестандартных размеров из алюминия Есех марок, алг- 

мпниевых и дюралюминиевых сплавов.

3420.- Алюминиевая фольга.
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Под этим шифром записываются все вид» алюминиевой фольги 
металлической, фольги склеенной с бумагой, фольги лакированной, 
окрашенной и др.

3430. Алюминиевые катанке, подкат и проволока на кабель
ных заводах.

Под этим шифром кабельные заводы записывают лее остатки алю
миниевой катанки, подката и проволоки, как собственного произ
водства, так и полученные от других заводов в предназначенные 

для дальнейшего передела на месте или для отгрузки другим ка
бельным заводам.

3470. Бронзовый прокат.

Под этим шифром записываются листы, полосы, доски, ленты, 

прутки, профили, проволока, катанка, трубы из алюминиевых бронз, 

кремнемарганцовистнх, кремне никелевых, оловянноцинковых, оловян- 

нофосфористых, бериллиевнх и других бронз.

3490%, Латунный прокат.

Под этим шифром записываются листы, фольга, полосы, ленты, 
доски, трубы, игрушки, профили, проволока, катанка из ыедноцин- 
ковнх сплавов всех марок, профилей,и размеров, содержащих меди 

не более 90?.

3510. Медно-никелевый прокат.

Под этим шифром записываются листы, полосы, ленты, прутки, 

профили, катанка, проволока и трубы из медно-никелевых сплавов -  
мельхиора, нейзильбере , монельметалла, конствнтана, манганина, 

хромеля, копеля, взм ели, БТ, ТП МЯЖ и др.
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3530. Никелевые прокат.

Под этим шифром записываются ленты, листы, полосы, аноды, тру

бы, фольга, прутки, профили и проволока из никеля всех марок, 

включая марганцевоввстый и кремнистые никель и др.

3550. Свинцовые прокат.

Под этим шифром записываются листы, роли, аноды, трубы, прово

лока и фольга из свинпа всех марок.

3570. Цинковые прокат.

Под этим шифром записываются листы, ленты, аноды, рондели, по

лиграфические цинк, проволока и фольга из цинка всех марок.

3580. Магниевые прокат.

Под этим шифром записывается магниевые прокат всех марок, про- 

филев и размеров, включая поковки и штамповки.

3590. Титановые прокат.

Под этим шифром записывается титановый прокат все* марок, про- 

филев и размеров, включая листы, ленты, прутки, проволоку, поков

ки, штамповки, фольгу и трубы.

Луженые виды проката цветных металлов записываются-в числе 

проката соответствующего цветного металла.
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Приложение 4

Расходные коэффициенты материалов к 
массе заготовок в индивидуальном произ
водстве } .

м м

д/п , Наименование мате
риалов

Диаметр или 
толщина ма
териалов

Расходный коэффици
ент при длине заго- 

____ тонки______________
. .  « л  jc ^  30 I
д0 30 1 до 300 f се 300

Сортовой и фасонный прокат черных металлов
I ,  Балки и швеллеры Все размеры - 1,10 1,02

2 . Крупносортная сталь 
в том числе:круглая,

- - - -

квадратная - - - -
шестигранная Все размеры 1,30 1,10 1,02

Полосовая Тодд, до 40 1,15 1,05 1,02
полосовая св 40 1,15 1,10 1.02
угловая Все размеры - 1,10 1,02

3 . Среднесортнжалталь,
в том числе:круглая, 
квадратная,

— — —

шестигранная Все размеры 1,20 1,10 1,02
полосовая То же 515 1,05 1,02
угловая —  _ - 1,10 1,03

4. Мелкосортная сталь, 
в том числе:круглвя, 
квадратней.
шестигранная Все размеры 1,15 1,05 1,02

полосовая То же 1,15 1,05 1,02
угловая

5. Обручная сталь 
6 • Катанка

Все размерь 
То же

1,20 1,10
1.03
1.03

1,02

Сортовая конструкцион
ная сталь До 40 1Д5 1,05 1902
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'f T 2 T " " 3 ' ”-ТЛ V J-ТЛТ-6
То же Св . 40 до 100 1,30 1,10 1,03

— N -"-100 до 200 1,40 U5 1,03
_ К — -  " -200 - 1,15 1,04

8. Сортовая инструментадь-
ная сталь до 40 1,20 1,10 -
То же Св. 40 до 100 1,30 1,10 -
—  — -"-100 до 200 1,40 1,15 -

-"-200 - 120 -
9. Рельсы ж.д. - - - -

в том числе старогодные Все типы - 1*02 1,01

IO- Сортовая холоднотянутая
сталь - см в поз .7

II . Сталь серебрянка до 9 1,15 1,05 -
То же св.9 1,25 1,10 -

12. Трубы стальные всех видов до 40 1,20 3S5 1,02
То же Св.40 до 100 125 1,10 1,02
— я — 100 ДО200 j. 1,15 1,03
_ п — 200 - 1,20 1,04

13- Проволока 0(5ыкнове иного
качества и стальная Все размеры - 1,03 -

14. Лента стальная холодно-
катаная То же - 1,03 -

Сортовой и фасонный прокат цветных металлов
15. Прутки круглые, квадратные,

шестигранные До 40 1,20 1,10 1,03
То же Св.40 до 100 I ,30 1,10 1,04
_ Я  _ - н-  100 до 200 1,40 1,15 1,05™ 1* — 200 1,60 1,25 1,06

16. Полосы и ленты Все размеры - 1,02 -
17. Проволока всех видов Все размеры - 102 -

Листовой прокат черных металлов
из. Тонколистовая сталь Все размеры Ц4
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’ I Т 2 Т'З Т ,Г 5 Гб
19. Толстолистовая сталь То же 1,13
20. Кровельная листовая сталь - " - 1,14
21. Декапированная сталь - * - 1,14
22. Жесть черная - 1,15
23. Тонколистовая конструк

ционная сталь - " - 1,14
24. Толстолистовая конструк

ционная сталь - " - 1,13
25. Трансформаторная сталь - " - 2,14
26. Динамная сталь - * - 1,14
27. Листовая оцинкованная, 

освинцованная и луженая
сталь - " - 1,14

28. Жесть белая - * - 1,15
Листовок дроит цветных металлов 

Все размеры25 Листы 1 ,1 2
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