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Настоящий прейскурант утвержден в соответствии с постановлением Со­
вета Министров СССР от 14 июня 1988 г. № 741,

С введением в действие настоящего прейскуранта утрачивают силу опто­
вые цены на изделия из металлических порош ков, помещенные в прейску­
ранте № 25-02 издания 1980 г. и дополнительных прейскурантах к  нему, у т ­
вержденных Госкомцен СССР.



О БЩ ИЕ У К А З А Н И Я

1. Оптовые цены настоящего прейскуранта распространяются на изделия из ме­
таллических порошков, производимые всеми предприятиями независимо от их ве­
домственной подчиненности.

2. Оптовые цены настоящего прейскуранта применяются в расчетах поставщи­
ков со всеми покупателями указанной в прейскуранте продукции.

3. Оптовые цены прейскуранта установлены на продукцию, соответствующую 
всем обязательным требованиям стандартов, технических условий или другой 
нормативно-технической документации, указанной в прейскуранте, и на срок их 
действия, если иное не оговорено в прейскуранте.

С окончанием срока действия стандартов и технических условий соответствую­
щие оптовые цены утрачивают силу без специального на этот счет решения и могут 
применяться только при реализации имеющихся на складах остатков продукции, 
произведенной по ранее действующим стандартам и техническим условиям.

4. Оптовые цены установлены франко-вагон (судно) станция (порт, пристань) 
отправления.

В оптовых ценах франко-вагон (судно) станция (порт, пристань) отправления 
учтены все расходы по доставке продукции на станцию (порт, пристань) и погруз­
ке ее в вагон (судно).

Под станцией отправления (назначения) понимается станция на железнодорож­
ных путях, принятых Министерством путей сообщения СССР в постоянную эксплу­
атацию, кроме подведомственных ему подъездных путей.

Под портом, пристанью отправления (назначения) понимается порт, пристань, 
находящиеся в ведении Министерства морского флота СССР или органов управле­
ния речным транспортом союзных республик.

При отпуске продукции покупателям со склада поставщика или со склада у 
транспортных путей общего пользования расчеты за продукцию производятся по 
оптовым ценам настоящего прейскуранта. При этом погрузка в транспортные 
средства производится за счет поставщика, а ее доставка до склада покупателя и 
разгрузка на складе —  за счет покупателя.

Этот же порядок расчетов применяется и при централизованных автомобильных 
перевозках.

5. Лесоматериалы, расходуемые поставщиком для крепления грузов в различ­
ных транспортных средствах (козлы, стойки, прокладки и др.), оплачиваются 
покупателями продукции из расчета 32 руб. за 1 м3 древесины в чистоте. Осталь­
ные расходы, связанные с оборудованием транспортных средств и креплением 
грузов (проволока, лента, веревка и т. д.), учтены в оптовых ценах на продукцию 
и дополнительно покупателями не оплачиваются.

6. Оплата транспортной тары, отпускаемой с продукцией, если поставка ее в 
указанной таре предусмотрена стандартами или техническими условиями, произ­
водится в следующем порядке:
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а) часть стоимости деревянной и картонной тары, изготовляемой в соответствии 
с ГОСТ (О СТ), оплачивает покупатель сверх оптовых цен на продукцию в разме­
рах, предусмотренных прейскурантами на соответствующую тару в графе „в  том 
числе оплачивается товарополучателем";

б) деревянная тара, не предусмотренная ГОСТ (ОСТ), цены на которую не 
включены в действующие прейскуранты на тару, оплачивается покупателем сверх 
оптовых цен на продукцию, помещенных в настоящем прейскуранте, в размере 
32 руб. за 1 м3 древесины в чистоте.

Остальная часть стоимости тары включена в оптовые цены на продукцию, поме­
щенные в настоящем прейскуранте, и дополнительной оплате сверх оптовых цен не 
подлежит;

в) стоимость транспортной многооборотной (инвентарной) тары оплачивается 
покупателем сверх оптовых цен на продукцию по оптовым или залоговым ценам;

г) мешки тканевые и из искусственной кожи, кули рогожные оплачиваются 
покупателем сверх стоимости продукции в размере 50% стоимости этой тары.

Остальная часть их стоимости включена в оптовые цены на продукцию, поме­
щенные в настоящем прейскуранте.

При этом в случае возврата мешков и кулей поставщику продукции в состоя­
нии, пригодном для повторного использования, последний возмещает таросдатчику 
суммы, уплаченные за эту тару. Если тара, используемая повторно, нуждается в 
ремонте, с указанной суммы делается скидка в размере 20%.

Расходы, связанные с возвратом тары, относятся на тарополучателя.

7. Стоимость невозвратной потребительской тары, а также мешков бумажных 
и из полимерных материалов, обязательных по стандартам или техническим усло­
виям на поставляемую продукцию, учтена в ценах прейскуранта и дополнительной 
оплате не подлежит,

8. Если по действующим стандартам и техническим условиям продукция долж­
на поставляться без тары, но по требованию покупателя или по условиям поставки 
в районы Крайнего Севера поставляется в транспортной таре, то она оплачивается 
полностью сверх цен на продукцию по прейскурантным ценам на соответствующую 
тару, а при отсутствии прейскурантных цен на деревянную тару —  из расчета 135 руб. 
за 1 м 3 древесины в чистоте.

9. При изменении по требованию заказчика потребительских свойств и комплек­
тации продукции, отражаемых в нормативно-технической документации или нося­
щих единовременный характер, изготовители по согласованию с заказчиком могут 
устанавливать доплаты (скидки) к оптовым ценам в тех случаях, когда примене­
ние доплат (скидок) не предусмотрено в прейскуранте.

10. „Общие указания" настоящего прейскуранта распространяются на все после­
дующие дополнительные прейскуранты к нему, если иное не оговорено в дополни­
тельном прейскуранте.

11. С введением в действие настоящего прейскуранта утрачивают силу прейску­
рант № 25-02 „Оптовые цены на изделия из металлических порош ков" издания 
1980 г, и все дополнительные прейскуранты, утвержденные Госкомцен СССР.

12. Остатки продукции, снятой с производства, цены на которую не включены 
в настоящий прейскурант, реализуются по оптовым ценам, действующим на нее до 
1 января 1990 г. с применением коэффициента 1,12.
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РАСЧЕТНЫЕ УСЛОВИЯ
К ЦЕНАМ НА ИЗДЕЛИЯ ИЗ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ПОРОШКОВ

1. Оптовые цены на изделия из металлических порошков дифференцированы по 
сложности изделий, площади прессования, химическому составу, массе, а также 
серийности годового заказа, точностным и качественным характеристикам, регла­
ментируемым действующими стандартами, техническими условиями и договорами 
на поставку продукции.

2. Масса изделия устанавливается поставщиком по чертежу или контрольным 
взвешиванием, согласовывается с заказчиком исходя из размеров чертежа, припу­
сков и допусков, определяемых требованиями точности, предусмотренных стан­
дартами и техническими условиями.

Согласованная масса изделия принимается для расчета цен в тоннаже и по стои­
мости в договоре до окончания изготовления заказа, а при длительных хозяйствен­
ных связях —  на весь период поставки продукции.

Этот порядок действует и на тот случай, когда в процессе выполнения заказа 
масса изделия будет снижена (с согласия сторон) в результате совершенствования 
конструкции за счет рационализаторских и других технических мероприятий пред­
приятия-поставщика.

3. Группа сложности изделия устанавливается поставщиком на основе описа­
ний и иллюстрированного классификатора типовых деталей-представителей.

4. Серийность заказа определяется планом выпуска изделий и оговаривается в 
договоре на поставку продукции.

Уменьшение поставщиком без согласия с покупателем подлежащего поставке 
количества деталей не является основанием для изменения расчетной цены, указан­
ной в договоре.

5. В оптовых ценах настоящего прейскуранта учтены полная стоимость оснастки 
и затраты на техническую документацию, связанную с подготовкой производства, 
изготовлением и реализацией продукции.

6. Стоимость определения твердости, прочности, химического состава, микро­
структуры и других анализов, предусмотренных действующими ГОСТ или ТУ, 
включена в оптовые цены и дополнительной оплате не подлежит.

7. Оплата стоимости механической, термической обработок, покрытий, пропи­
ток маслом и других видов обработок производится по согласованию поставщика 
с покупателем, если иное не оговорено в положениях к определению цен в разделах 
прейскуранта.

2 Зак. 415
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Р а з д е л  I. К О Н С Т Р У К Ц И О Н Н Ы Е  И А Н Т И Ф Р И К Ц И О Н Н Ы Е  И З Д Е Л И Я

Положение к  определению цен

1. Оптовые цены настоящего раздела установлены на 1 т конструкционных и 
антифрикционных изделий, получаемых способом холодного прессования, диффе­
ренцированы по химическому составу, массе, площади прессования и группам 
сложности.

2. Площадь прессования и группа сложности изделия определяются поставщи­
ком  по чертежу и классификатору при заключении договора.

3. Химический состав и физико-механические свойства конструкционных и 
антифрикционных изделий должны соответствовать требованиям действующих 
ГОСТов и ТУ.

1.1. Изделия на основе железа

1. Оптовые цены на данные изделия состоят из базовых оптовых цен и приплат 
(скидок) к  ним.

2. Базовые оптовые цены рассчитаны по изделиям простой и сложной групп 
сложности исходя из применения железного порошка марки ПЖР-3, по изделиям
весьма сложной группы сложности —  порошка ПЖР-2, а также от их массы и площа­
ди прессования, и годового заказа не менее 30 тыс. шт.

3. Характеристика базовых изделий на основе железа, полученных однократным 
холодным прессованием и спеканием:

плотность до 6,6 г/см 3;
точность изготовления соответствует 13— 17 квалитетам по ГОСТ 25347— 82.

4. К базовым оптовым ценам на изделия на основе железа (табл. 1) применя­
ются приплаты:

4.1. За использование в изделиях восстановленного или другого вида порошка, 
а также за применение в изделиях сложной группы с соотношением высоты к мини­
мальной толщине стенки более 12 до 50% железного порошка марки Г)ЖР-2. При­
платы рассчитываются как разница между отпускной ценой 1 т фактически приме­
няемого и заложенного в базовые цены железного порошка, умноженная на коэф­
фициент нормы расхода с учетом транспортно-заготовительных расходов;

4.2. За увеличение плотности свыше 6,6 г/см 3, за точность изготовления ниже 
13 квалитета по ГОСТ 25347— 82, предъявляемую к деталям в части размеров, об­
разуемых поверхностями, параллельными направлению прессования, и за рихтовку 
с целью ликвидации неплоскостности (коробления) изделий (табл. 2 ) ;

4.3. За каждый процент содержания легирующих материалов и графита в соста­
ве 1 т готовых изделий. Приплаты рассчитываются исходя из стоимости этих мате­
риалов в виде порошка по соответствующему прейскуранту (01*30, 02-01 и т. д.) с 
учетом коэффициента нормы расхода и транспортно-заготовительных расходов к 
процентному содержанию в действующем ГОСТе или ТУ. При этом за уменьшение
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содержания железного порошка в готовых изделиях к базовым оптовым ценам 
применяется скидка:

Наименование материала
Скидка в руб, и коп. 

Марка материала за 1% уменьшения со­
держания железного 

порошка

Железный порошок распыленный ПЖР-2
ПЖР-3

8 -0 5
6 -4 5

Железный порошок восстановлен- ПЖВ-2
ПЖВ-3

8 -4 0
6 -8 0ный

5. По соглашению сторон (поставщик —  потребитель) устанавливаются цены: 
на изделия массой менее 18 г и на изделия, площадь прессования которых Не соот­
ветствует базовому уровню (см. табл, 1), а также следующие приплаты:

за суммарный годовой заказ менее 30 тыс. шт.;
за точность изготовления, предъявляемую к деталям в части размеров, образуе­

мых поверхностями, не параллельными направлению прессования;
за сульфидирующий отжиг изделий с целью повышения их стойкости;
за маслопропитку с целью снижения коэффициента трения и предохранения из­

делий от атмосферной коррозии;
за промасливание и консервацию изделий;
за парооксидирование с целью придания изделиям коррозионной стойкости на 

воздухе и в среде амортизационной жидкости и др.

6. Технологическая схема изготовления изделий, указанных в табл. 1: приготов­
ление шихты, прессование, спекание, контроль и упаковывание осуществляется в 
соответствии с требованиями ГОСТов и ТУ,

2*
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Базовые оптовые цены на изделия

Площадь прессо
№

поз.
Масса изделия 

г св. св. св. св. св.
0,8 до 1,2 до 2,0 до 3,0 до 4,9 до

1,2 вкл. 2,0 вкл. 3,0 вкл. 4,9 вкл. 7,8 вкл.

1-1

Простая группа

( п о д г р у п п а  

Св. 18,0 до 25,0 вкл. 1240 1270 1320 1400 1980
1-2 Св. 25,0 до 35,5 вкл. 1230 1260 1310 1380 1760
1-3 Св. 35,5 до 50,0 вкл. 1210 1220 1250 1310 1550
1-4 Св. 50,0 до 71,0 вкл. 1190 1200 1230 1250 1440
1-5 Св. 71,0 до 100,0 вкл. — 1140 1170 1200 1360
1-6 Св. 100,0 до 132,0 вкл. — 1110 1130 1150 1320
1-7 Св. 132,0 до 190,0 вкл. — 1080 1090 1100 1280
1-8 Св. 190,0 до 265,0 вкл. — 980 990 1000 1270
1-9 Св. 265,0 до 375,0 вкл. — — 940 950 1220
1-10 Св. 375,0 до 530,0 вкл. — — 880 900 1180
1-11 Св. 530,0 до 750,0 вкл. — — - 850 1170
1-12 Св. 750,0 до 1000,0 вкл. — — - — 1160
1-13 Свыше 1000,0 — — — — —

1-14

II п о д г р у п п а  

Св. 18,0 до 25,0 вкл. 1350 1380 1430 1510 2060
1-15 Св. 25,0 до 35,5 вкл. 1270 1290 1330 1400 1830
1-16 Св. 35,5 до 50,0 вкл. 1250 1260 1290 1350 1610
1-17 Св. 50,0 до 71,0 вкл. 1230 1240 1270 1300 1500
1-18 Св. 71,0 до 100,0 вкл. — 1190 1220 1250 1410
1-19 Св. 100,0 до 132,0 вкл. — 1160 1180 1200 1380
1-20 Св. 132,0 до 190,0 вкл. — 1130 1140 1150 1330
1-21 Св. 190,0 до 265,0 вкл. — 1080 1090 1100 1300
1-22 Св. 265,0 до 375,0 вкл. — — 1040 1050 1240
1-23 Св. 375,0 до 530,0 вкл. — — 990 1000 1200
1-24 Св. 530,0 до 750,0 вкл. — — — 950 1190
1-25 Св. 750,0 до 1000,0 вкл. — — — — 1180
1-26 Св. 1000,0 — — — — —

1-27

Сложная группа

I п о д г р у п п а  

Св. 18,0 до 25,0 вкл. 1360 1440 1530 1630 2400
1-28 Св. 25,0 до 35,5 вкл. 1350 1400 1470 1550 2080
1-29 Со. 35,5 до 50,0 вкл. 1320 1410 1420 1500 1790
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Т а б л и ц а  1

из железного порошка

В рублях за 1 т

вания,см2

св.
7,8 до 

12,3 вкл.

св.
12,3 до 

19,7 вкл.

св.
19,7 до 

30,8 вкл.

св.
30,8 до 

49,2 вкл.

св.
49,2 до 

77,5 вкл.

св.
77,5 до 

123,1 вкл.

св.
123,1

2170 2350
1890 2060 — — — — —

1650 1760 2150 — — — —

1510 1590 1710 1900 — — —

1410 1470 1560 1800 1940 2140 —

1350 1390 1460 1700 1830 2000 —

1300 1330 1380 1620 1740 1860 —
1290 1320 1370 1540 1650 1720 —

1240 1240 1250 1370 1440 1580 —

1190 1200 1220 1310 1350 1480 1710
1180 1190 1210 1260 1290 1460 1600
1170 1180 1200 1230 1250 1380 1490
1160 1170 1190 1210 1230 1320 1340

2250 2430 — — — — —

1960 2140 — — — — —

1710 1830 2020 — — — —

1570 1650 1780 2080 — — —

1460 1560 1630 1920 2090 2340 —

1410 1450 1520 1770 1930 2170 —

1350 1380 1430 1690 1820 2030 —

1320 1350 1400 1570 1680 1860 —

1250 1260 1280 1400 1470 1620 —

1210 1220 1240 1340 1380 1510 1590
1200 1210 1230 1290 1310 1490 1550
1190 1200 1220 1250 1280 1410 1520
1180 1190 1210 1230 1250 1340 1370

2680 2880 — — — — —

2320 2520 — — — — _
1920 2020 2350 — — — _
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Площадь прессо
№

поз.
Масса изделия, 

г св.
0,8 до 

1,2 вкл.

св.
1,2 до 

2,0 вкл.

св.
2,0 до 

3,0 вкл.

св.
3,0 до 

4,9 вкл.

св.
4,9 до 

7,8 вкл.

1-30 Св. 50,0 до 71,0 вкл. 1310 1380 1390 1400 1620
1-31 Св. 71,0 до 100, 0 вкл. — 1370 1380 1390 1510
1-32 Св. 100,0 до 132,0 вкл. — 1350 1370 1380 1440
1-33 Св. 132,0 до 190,0 вкл. — 1330 1340 1360 1380
1-34 Св. 190,0 до 265,0 вкл. — 1180 1190 1200 1340
1-35 Св. 265,0 до 375,0 вкл. — — 1080 1100 1280
1-36 Св. 375,0 до 530,0 вкл. — — 990 1000 1240
1-37 Св. 530,0 до 750,0 вкл. — _ — 900 1230
1-38 Св. 750,0 до 1000,0 вкл. — — — — 1220
1-39 Св. 1000,0

И п о д г р у п п а

1-40 Св. 18,0 до 25,0 вкл. 1430 1510 1600 1700 2570
1-41 Св. 25,0 до 35,5 вкл. 1400 1500 1520 1640 2230
1-42 Св. 35,5 до 50,0 вкл. 1390 1490 1500 1580 1890
л лъ Г*« СП П -1Л г» 1380 Л А  (1Л А А Г \ Г \ А Г  А /\ 4 ”14 А

vwa WV/W * 1 ; 4S 0 14 «На 1 “TOU 1 *t5U • э**и ш и
1-44 Св. 71,0 до 100,0 вкл. — 1470 1480 1490 1600
1-45 Св. 100,0 до 132.0 вкл. — 1450 1470 1480 1530
1-46 Св. 132,0 до 190,0 вкл. — 1430 1440 1460 1460
1-47 Св. 190,0 до 265,0 вкл. — — — 1100 1390
1-48 Св. 265,0 до 375,0 вкл. — — — 1050 1330
1-49 Св. 375,0 до 530,0 вкл. — — — 1000 1290
1-50 Св. 530,0 до 750,0 вкл. — — — 950 1280
1-51 Св. 750,0 до 1000,0 вкл. — — — — 1270
1-52 Св. 1000,0 — — — — —

Весьма сложная группа

I п о д г р у п п а

1-53 Св. 18,0 до 25,0 вкл. 2500 2600 2780 3000 3900
1-54 Св. 25,0 до 35,5 вкл. 2300 2420 2550 2700 3250
1-55 Св. 35,5 до 50,0 вкл. 2100 2180 2280 2400 2690
1-56 Св. 50,0 до 71,0 вкл. 1950 2020 2110 2200 2360
1-57 Св. 71,0 до 100,0 вкл. — 1950 2000 2050 2130
1-58 Св. 100,0 до 132,0 вкл. — 1640 1670 1700 1990
1-59 Св. 132,0 до 190,0 вкл. — 1630 1660 1680 1870
1-60 Св. 190,0 до 265,0 вкл. — 1580 1590 1600 1790
1-61 Св. 265,0 до 375,0 вкл. — — 1490 1500 1710
1-62 Св. 375,0 до 530,0 вкл. — — 1440 1450 1640
1-63 Св. 530,0 до 750,0 вкл. — — — 1400 1620
1-64 Св. 750,0 до 1000,0 вкл. — — — — 1600
1-65 Св. 1000,0 — — — ___

10

вания, см2

св.
7,8 до 

12,3 вкл.

св.
12,3 до 

19,7 вкл.

св.
19,7 до 

30,8 вкл.

св.
30,8 до 

49,2 вкл.

св.
49,2 до 

77,5 вкл.

св.
77,5 до 

123,1 вкл.

св.
123,1

1720 1840 2030 2530
1580 1660 1790 2280 2620 3020 —

1490 1550 1650 2040 2380 2770 —

1420 1460 1500 1810 2080 2470 —
1360 1400 1440 1640 1760 2140 —

1300 1320 1350 1490 1580 1930 —

1260 1280 1300 1400 1460 1790 2000
1240 1250 1270 1340 1380 1610 2380
1230 1240 1250 1300 1330 1500 1540
1220 1230 1240 1270 1300 1420 1450

2870 3070 — — — — —

2480 2690 — — — — —

2050 2240 2500 — — — —

1820 1950 2160 2660 — — —

1670 1760 1900 2390 2740 3150 —

1580 1640 1750 2170 2510 2910 —

1510 1550 1590 1920 2190 2580 —

1410 1450 1500 1710 1830 2210 —

1350 1370 1400 1550 1650 2000 —

1310 1330 1350 1460 1520 1860 2140
1290 1300 1320 1390 1440 1670 1840
1280 1290 1300 1350 1380 1560 1600
1260 1280 1290 1320 1350 1480 1510

4460 4660 — — — — —

3630 4110 — — — — —

2970 3310 3660 — — — —

2560 2800 3170 3670 — — —

2270 2440 2700 3190 3540 3950 —

2090 2260 2410 2590 2930 3330 —

1950 2030 2180 2300 2570 2960 —

1840 1900 2000 2100 2230 3610 —

1750 1790 1830 1890 1990 2340 ~

1650 1690 1740 1780 1850 2260 2540
1640 1680 1690 1720 1750 2010 2180
1620 1660 1680 1700 1720 1900 1940
1610 1640 1660 1680 1690 1800 1820
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№
поз.

Масса изделия, 
г

Площадь прессо

св.
0,8 до 

1,2 вкл.

св.
1,2 до 

2,0 вкл.

св.
2,0 до 

3,0 вкл.

св.
3,0 до 

4,9 вкл.

св.
4,9 до 

7,8 вкл.

II п о д г р у п п а

1-66 Св. 18,0 до 25,0 вкл. 2900 3000 3180 3400 4250
1-67 Св. 25,0 до 35,5 вкл. 2590 2600 2780 3000 3540
1-68 Св. 35,5 до 50,0 вкл. 2300 2380 2480 2600 2920
1-69 Св. 50,0 до 71,0 вкл. 2150 2220 2310 2400 2550
1-70 Св. 71,0 до 100,0 вкл. — 2100 2150 2200 2290
1-71 Св. 100,0 до 132,0 вкл. — 2040 2070 2100 2150
1-72 Св. 132,0 до 190,0 вкл. — 1880 1890 1900 2000
1-73 Св. 190,0 до 265,0 вкл. — 1870 1880 1890 1910
1-74 Св. 265,0 до 375,0 вкл. — — 1870 1880 1820
1-75 Св. 375,0 до 530,0 вкл. - — 1740 1750 1760
1-76 Св. 530,0 до 750,0 вкл. — — — 1720 1730
1-77 Св. 750,0 до 1000,0 вкл. — — — — 1720
1-78 Св. 1000,0 — — — — —
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вания, см2

св.
7,8 до 

12,3 вкл.

св.
12,3 до 

19,7 вкл.

св.
19,7 до 

30,8 вкл.

св.
30,8 до 

49,2 вкл.

св.
49,2 до 

77,5 вкл.

св.
77,5 до 

123,1 вкл.

св.
123,1

4860 5260
3960 4470 — — — - —
3250 3610 3960 — - — —

2760 3020 3420 3920 — — —

2460 2640 2920 3410 3760 4170 —

2260 2440 2610 2810 3290 3630 —

2090 2180 2330 2460 2570 2950 —

1960 2030 2140 2260 2390 2740 —
1860 1900 1950 2030 2130 2460 —

1770 1820 1860 1900 1970 2420 2690
1750 1800 1810 1840 1870 2150 2320
1730 1780 1800 1820 1840 2040 2070
1720 1740 1760 1780 1790 1910 1920
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Приплаты к базовым оптовым ценам 
на изделия на основе железа

Т а б л и ц а  2

Масса изделия, г

Плотность, г /с м 3 
(в % к базовой 

цене)

Точность изготовле­
ния, квалитет (в руб­
лях к базовой цене)

Рихтовка 
(в рублях 

к  базовой 
цене)

6 ,7 -6 ,8 6 ,9 -7 ,3 1 0 -1 2 8 - 9 7

Св. 18,0 до 25,0 вкл. 6,0 20,0 350 370 440 250

Св. 25,0 до 35,5 вкл. 5,0 14,0 260 270 310 180

Св. 35,5 до 50,0 вкл. 4,0 12,0 210 220 250 140

Св. 50,0 до 71,0 вкл. 3,5 10,5 200 210 230 140

Св. 71,0 до 100,0 вкл. 3,0 9,0 150 160 170 100

Св. 100,0 до 132,0 вкл. 2,5 7,5 130 140 150 90

Св. 132,0 до 190,0 вкл. 2,0 6,0 100 110 120 70

Св. 190,0 до 265,0 вкл. 2,0 6,0 80 90 100 60

Св, 265,0 до 375,0 вкл. 1 - 4,5 60 сс •7Л
* V 40

Св. 375,0 до 530,0 вкл. 1,0 3,0 50 55 60 35

Св. 530,0 до 750,0 вкл. 0,5 1,5 45 50 55 30

Св. 750,0 до 1000,0 вкл. 0,5 1,5 40 45 50 28

Св. 1000,0 0,5 1,5 35 40 45 25

П р и м е ч а н и е .  За достижение плотности изделий 6,9— 7,3 г /с м 3 методом ка­
либрования приплата за плотность не взимается.

1.2. И зделия на основе ц ветны х м еталлов

Антифрикционные изделия из бронзографита

1. Оптовые цены на изделия из бронзографита состоят из базовых оптовых цен 
и приплат (скидок) к  ним,

2. Базовые оптовые цены рассчитаны на марку П А-БрО Гр4 по ГОСТ 26719— 85 
и годовой заказ не менее 50 тыс. шт.

3. Характеристика базовых действий:
плотность до 6,6 г /с м 3;
точность изготовления соответствует 1 3 -1 7  квалитетам по ГОСТ 2 5 3 4 7 -8 2 .

4. К базовым оптовым ценам на изделия из бронзографита (табл. 3) применяют­
ся следующие приплаты:

за точность изготовления выше 13 квалитета по ГОСТ 25347— 82, предъявляе­
мую к деталям в части размеров, образуемых поверхностями, параллельными на­
правлению прессования, и за рихтовку с целью ликвидации неплотности (коробле­
ния) изделий (табл. 4 ) ;
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за каждый процент увеличения содержания меди, олова и графита в составе 1 т 
готовых изделий по сравнению с базовой маркой в следующих размерах:

медь 33 руб., 
олово 466 руб., 
графит 10 руб.

5. К базовым оптовым ценам на изделия из бронзографита применяются скидки 
за каждый процент снижения содержания в 1 т готовых изделий по сравнению с ба­
зовой маркой:

медь 33 руб., 
олово 466 руб., 
графит 10 руб.

6. По соглашению сторон (поставщик— потребитель) устанавливаются цены: 
на изделия массой менее 3,3 г и изделия, площадь прессования которых не соот­
ветствует базовому уровню (см. табл. 3 ), а также следующие приплаты:

за суммарный годовой заказ менее 50 тыс. шт.;
за точность изготовления, предъявляемую к деталям в части размеров, образуе­

мых поверхностями не параллельными направлению прессования;
за плотность изделия выше 6,7 г/см 3;
за пропитку маслом с целью снижения коэффициента трения и предохранения 

изделий от атмосферной коррозии;
за промасливание и консервацию изделий.
7. Технологическая схема изготовления изделий: приготовление шихты, прессо­

вание, спекание, контроль и упаковывание осуществляются в соответствии с требо­
ваниями ГОСТов и ТУ.
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Базовые оптовые цены на изделия

№
поз.

Масса изделия, 
г

Площадь прессо

до 2,0 
вкл.

св.
2,0 до 

3,2 вкл.

св.
3,2 до 

5,1 вкл.

св.
5,1 до 

8,0 вкл.

св.
8,0 до 

12,8 вкл.

Простая группа

I п о д г р у п п а

3-1 Св. 3,3 до 4,7 вкл. 7910 8660 8870 9150 _
3-2 Св. 4,7 до 6,7 вкл. 7750 8280 8450 8640 —
3-3 Св. 6,7 до 9,5 вкл. 7610 7950 8080 8260 8450
3-4 Св. 9,5 до 12,5 вкл. 7470 7730 7810 7900 8010
3-5 Св. 12,5 до 18,0 вкл. 7340 7550 7610 7680 7780
3-6 Св. 18,0 до 25,0 вкл. 7220 7380 7420 7470 7550
3-7 Св. 25,0 до 35,5 вкл. 7110 7220 7240 7270 7320
3-S 7П1 П f VI V 7ЛОЛ1 VUV ПЛ А ЛЙ 1 IV “71 СЛt » v/W
3-9 Св. 50,0 до 71,0 вкл. 6980 6990 7000 7020 7050
3-10 Св. 71,0 до 100,0 вкл. 6940 6950 6960 6970 6990
3-11 Св. 100,0 до 132,0 вкл. 6910 6920 6930 6940 6960
3-12 Св. 132,0 до 190,0 вкл. — 6890 6900 6910 6930
3-13 Св. 190,0 до 265,0 вкл. — 6880 6890 6900 6910
3-14 Св. 265,0 до 375,0 вкл. — 6870 6880 6890 6900
3-15 Св. 375,0 до 530,0 вкл. — — 6870 6880 6890
3-16 Св. 530,0 до 750,0 вкл. — — — 6870 6880
3-17 Св. 750,0 до 1000,0 вкл. — — — — 6870
3-18 Св. 1000,0 — — — — —

Сложная группа

I п о д г р у п п а

3-19 Св. 3,3 до 4,7 вкл. 9110 9550 9810 10180 —

3-20 Св. 4,7 до 6,7 вкл. 860 8940 9160 9420 —

3-21 Св. 6,7 до 9,5 вкл. 8150 8400 8570 8770 8990
3-22 Св. 9,5 до 12,5 вкл. 7750 7910 8010 8140 8310
3-23 Св. 12,5 до 18,0 вкл. 7500 7610 7690 7800 7940
3-24 Св. 18,0 до 25,0 вкл. 7330 7440 7500 7590 7700
3-25 Св. 25,0 до 35,5 вкл. 7240 7290 7330 7390 7470
3-26 Св. 35,5 до 50,0 вкл. 7180 7210 7240 7270 7320
3-27 Св. 50,0 до 71,0 вкл. 7130 7160 7180 7210 7250
3-28 Св. 71,0 до 100,0 вкл. 7080 7120 7140 7160 7190
3-29 Св. 100,0 до 132,0 вкл. 7070 7080 7110 7130 7150
3-30 Св. 132,0 до 190,0 в кл. — 7070 7080 7100 7110
3-31

16
Св. 190,0 до 265,0 вкл. — 7060 7070 7080 7090

Т а б л и ц а  3

из бронзографита марки ПА-БрОГр4

В рублях за 1 т

вания, см3

св. св. св. св. св. св. св.
12,8 до 20,1 до 32,0 до 51,2 до 80,0 до 128,0 до 201,6

20,1 вкл. 32,0 вкл. 51,2 вкл. 80,0 вкл. 128,0 вкл. 201,6 вкл.

— - - — — - -

8010
- — - - - -

7730 — — - - - -
7470 7580 — — — — —

7250 7350 — — — — —

7130 7160 7220 — — — —

7020 7050 7100 — — — —

6970 7000 7040 7080 — — —

6940 6960 6990 7020 — — —

6920 6940 6960 6990 7110 — —

6910 6920 6930 69б0 7040 — —

6900 6910 6920 6930 6990 7040 —

6890 6900 6910 6920 6960 7000 —

6880 6890 6900 6910 6930 6960 7060
6870 6880 6890 6900 6910 6930 7020

- - - - - — —

8400
— - — — - -

8020 — — — — — —

7680 7840 — — — — —

7470 7590 — — — — —

7360 7450 7560 — — — —

7270 7320 7420 — — — —

7210 7250 7320 7420 — — —

7160 7190 7230 7300 — — —

7130 7160 7180 7240 7420 — —
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№
поз.

Масса изделия, 
г

Площадь прессо

до 2,0 
вкл.

св.
2,0 до 

3,2 вкл.

св.
3,2 до 

5,1 вкл.

св.
5,1 ди 

8,0 вкл.

св.
8,0 до 

12,8 вкл.

3-32 Св. 265,0 до 375,0 вкл. 7050 7060 7070 7080
3-33 Св. 375,0 до 530,0 вкл. — — 7050 7060 7070
3-34 Св. 530,0 до 750,0 вкл. — — — 7050 7060
3-35 Св. 750,0 до 1000,0 вкл. — — _ — 7050
3-36 Св. 1000,0 — — — — —

Весьма сложная группа 

I п о д г р у п п а

3-37 Св. 3,3 до 4,7 вкл. 11040 11940 12450 13210 -

3-38 Св. 4,7 до 6,7 вкл. 10090 10830 11180 11710 —
3-39 Св. 6,7 до 9,5 вкл. 9180 9790 10040 10430 10850
3-40 Св. 9,5 до 12,5 вкл. 8290 8800 8990 9260 9580
3-41 Св. 12,5 до 18,0 вкл. 7990 8400 8530 8730 8950
О  А П 1 О Г» П С  л

WD. 1 U,W MW <bW,W DIXJIi
7100 
!  / UW

впоп
UWUU

01 -7Гк
и 1 f и

а п л  п  
UW 1 V/

О Л ОА otwu
3-43 Св. 25,0 до 35,5 вкл. 7660 7860 7940 8010 8150
3-44 Св. 35,5 до 50,0 вкл. 7550 7690 7750 7820 7940
3-45 Св. 50,0 до 71,0 вкл. 7440 7550 7590 7640 7750
3-46 Св. 71,0 до 100,0 вкл. 7270 7440 7470 7520 7590
3-47 Св. 100,0 до 132,0 вкл. 7240 7270 7350 7400 7440
3-48 Св. 132,0 до 190,0 вкл. — 7240 7270 7290 7330
3-49 Св. 190,0 до 265,0 вкл. — 7220 7240 7260 7290
3-50 Св. 265,0 до 375,0 вкл. — 7200 7220 7240 7260
3-51 Св. 375,0 до 530,0 вкл. — — 7200 7220 7240
3-52 Св. 530,0 до 750,0 вкл. — — — 7200 7220
3-53 Св. 750,0 до 1000,0 вкл. — — — — 7200
3-54 Св. 1000,0 — — — — —

П р и м е ч а н и е .  По данной таблице определяются цены на изделия \\ подгруп 
1,015; весьма сложная группа —  1,02.
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вания, см3

св.
12,8 до 

20,1 вкл.

св.
20,1 до 

32,0 вкл.

св.
32,0 до 

51,2 вкл.

св.
51,2 до 

80,0 вкл.

св.
80,0 до 

128,0 вкл.

св.
128,0 до 

201,6 вкл.

св.
201,6

7100 7130 7140 7200 7330
7080 7110 7120 7160 7250 7320 —
7070 7090 7100 7130 7190 7250 —

7060 7070 7080 7110 7150 7190 7350
7050 7060 7070 7090 7130 7t60 7270

— — - - — - —

9760
- - _ - - -

9140 — — — — — —

8620 8960 — — — — —

8280 8510 — — — — —

7960 8120 8340 — — — —

7760 7880 8030 — — — —

7560 7660 7750 7940 — — —

7420 7470 7550 7690 — — —

7340 7390 7450 7530 7760 — —

7300 7330 7380 7440 7590 — —

7260 7290 7330 7380 7490 7560 —

7240 7260 7290 7330 7410 7470 —

7220 7240 7260 7300 7350 7390 7590
7200 7220 7240 7260 7230 7350 7490

пы с применением коэффициентов: простая группа —  1,01; сложная группа —
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Приплаты к  базовым оптовым ценам 
па изделия из броизографита

Т а б л и ц а  4

В рублях за 1 т

Масса изделия, г
Точность изготовления, 

квалитет Рихтовка

10 -12
О)Iсо 7

Св. 3,3 до 4,7 вкл. 810 860 965 585
Св. 4,7 до 6,7 вкл. 610 655 700 425
Св. 6,7 до 9,5 вкл. 465 505 540 325
Св. 9,5 до 12,5 вкл. 355 380 410 250
Св. 12,5 ДО 18,0 вкл. 275 295 320 190
Св. 18,0 ДО 25,0 вкл. 200 215 235 140
Св. 25,0 до 35,5 вкл. 145 155 170 100
Св. 35,5 до 50,0 вкл. 125 130 145 90
Св. 50,0 ДО 71,0 вкл. 105 110 120 80
Св. 71,0 до 100,0 вкл. 90 95 105 70
Св. 100,0 до 132,0 вкл. 75 80 90 60
Св. 132,0 до 190,0 вкл. 60 65 75 50
Св. 190,0 до 265,0 вкл. 50 55 65 40
Св. 265,0 до 375,0 вкл. 40 45 55 30
Сз. 375,0 до 530,0 вкл. 35 40 45 25
Св. 530,0 до 750,0 вкл. 30 35 40 20
Св. 750,0 до 1000,0 вкл. 25 30 35 15
Св. 1000,0 20 25 30 15

1.3. К онструкционны е изделия на основе меди

1. Оптовые цены установлены на 1 к г  изделий дифференцированно от их массы 
и групп сложности (в соответствии с прилагаемым классификатором) следующих 
марок:

заготовки металлокерамические конструкционные МКБр-1, МКБр-2;
заготовки латунные металлокерамические ЛМК-60, ЛМК-80, ЛМК-80-1;
контактные кольца спеченные ККС-БОО;
пластины коллекторные спеченные ПКС-БОО и заготовки медные порошковые 

ЗПМ;
токопроводящие изделия КТМК-БОО.
2. Конструкционные изделия на основе меди выпускаются по следующим ТУ:
МКБр-1, МКБр-2 —  ТУ 16-538.143-78;
ЛМК-60, ЛМК-80, ЛМК-80-1 -  ТУ 16-538.148-77;
ККС-БОО -  ТУ 16-538-168-80;
ПКС-БОО -  ТУ 16-538-315-77;
ЗПМ -  ТУ 231 БССР 0 0 8 -8 5 ;
КТМК-БОО -  ТУ 16-538-223-77.
3. К базовым оптовым ценам приплаты за суммарный годовой заказ менее 

50 тыс. шт. и механическую обработку устанавливаются по соглашению сторон.
4. Химический состав и физико-механические свойства изделий должны соот­

ветствовать требованиям вышеуказанных ТУ.
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Оптовые цены на изделия марок МКБр-1 
и МКБр-2 (ТУ 16-538.143-78)

Т а б л и ц а  5

В руб. и коп. за 1 кг

№ поз. Масса изделия, г Простая группа, 
I подгруппа

МКБр-1

5-1 До 50 вкл. 39-75
5-2 Св. 50,0 до 100 вкл. 36-65
5-3 Св. 100 до 200 вкл. 35-50
5-4 Св. 200 34-35

МКБр-2

5-5 До 50 вкл. 32-15
5-6 Св. 50 до 100 вкл. 24-50
5-7 Св. 100 до 200 вкл. 19-55
5-8 Св. 200 до 400 вкл. 16-00
5-9 Св. 400 до 800 вкл. 15-40

5-10 Св. 800 14-95

Технологическая схема изготовления изделий

Марка МКБр-1:
приготовление смеси, прессование, спекание, первое допрессовывание, второе 

спекание, маслопропитка, второе допрессовывание, механическая обработка, спе­
циальный контроль и упаковывание в соответствии с требованиями ТУ.

Марка МКБр-2:
приготовление смеси# прессование, спекание, допрессовывание, маслопропитка, 

механическая обработка, специальный контроль и упаковывание в соответствии 
с требованиями ТУ.

Т а б л и ц а  6
Оптовые цены на изделия латунные 
типа ЛМК-60, ЯМК-80 и ЛМК-80-1

ТУ 16-538.148-77
В руб. и коп. за 1 кг

№
поз.

Масса изделия, г

Группы сложности изделия

простая сложная весьма
сложная

1 II I II I II

6-1 До 0,85 вкл. 12-50 13-00 13-60 14-10 14-70 15-30
6-2 Св. 0,85 до 1,6 вкл. 10-20 10-70 11-30 11-80 12-40 13-00
6-3 Св. 1,6 до 3,0 вкл. 7 -9 0 8 -4 0 9 -0 0 9 -5 0 10-00 10-50
6-4 Св. 3,0 до 6,0 вкл. 7 -0 0 7 -3 0 7 -6 0 8 -0 0 8 -3 0 8 -7 0
6-5 Св. 6,0 до 11,8 вкл. 6 -2 0 6 -5 0 6 -8 0 7 -2 0 7 -4 0 7 -7 0
6-6 Св. 11,8 до 23,6 вкл. 6 -0 0 6 -2 0 6 -4 0 6 -7 0 7 -0 0 7 -3 0
6-7 Св. 23,6 до 47,5 вкл. 5 -80 6 -0 0 6 -2 0 6 -4 0 6 -6 0 6 -9 0
6-8 Св. 47,5 5-60 5 -8 0 6 -0 0 6 -2 0 6 -4 0 6 -6 0
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1- Технологическая схема изготовления: приготовление шихты, прессование, 
спекание, зачистка заусенцев, контроль и упаковывание в соответствии с требова­
ниями ТУ.

2. На указанные изделия распространяются доплаты за точность изготовления 
в соответствии с ГОСТ 25347— 82 (см. табл. 4 ).

Т а б л и ц а  7

Оптовые цены на кольца контактные спеченные 
ККС-БОО (Т У  16-538-168—80)

В руб. и коп. за 1 кг

Группы сложности изделия

№
поз.

Масса изделия, г простая слон<ная весьма
сложная

I И I II 1 II

7-1 До 56,0 вкл. 7 -2 0 8 -2 0 9 -5 0 10-50 11-80 12-70
7-2 Св. 56,0 до 160,0 вкл. 4 -4 0 4 -7 0 5 -0 0 5 -3 0 5 -7 0 6 -8 0
7-3 Св. 160,0 до 450,0 вкл. 4 -2 0 4 -4 0 4 -7 0 4 -9 0 5 -2 0 5 -7 0
7-4 Св. 450,0 до 1250,0 вкл. 4 -0 0 4 -2 0 4 -5 0 4 -7 0 5 -0 0 5 -2 0
7-5 Св. 1250,0 до 3550,0 вкл. 3 -8 0 4 -1 0 4 -3 0 4 -5 0 4 -9 0 5 -0 0
7-6 Св. 3550,0 3 -7 0 4 -0 0 4 -2 0 4— 40 4 -8 0 4— 9Q

Технологическая схема изготовления: приготовление шихты, прессование, спе­
кание, второе прессование, протирка от масла, зачистка заусенцев, контроль и упа­
ковывание в соответствии с требованиями ТУ.

Т а б л и ц а  8

Оптовые цены на пластины коллекторные спеченные 
ПКС-БОО (ТУ  16-538.315—77) и заготовки медные 

порош ковые ЗП М  (Т У  231 БССР 008—85)

В руб. и коп. за 1 кг

№
поз.

Группы сложности изделия

Масса изделия, г слоикная весьма сложная

I II I II

8-1 До 13,2 вкл. 7 -0 0 7 -5 0 8 -5 0 9 -2 0
8-2 Св. 13,2 до 25,0 вкл. 5 -7 0 6 -2 0 7 -2 0 7 -7 0
8-3 Св. 25,0 до 47,5 вкл. 5 -0 0 5 -4 0 6 -2 0 6 -7 0
8-4 Св. 47,5 до 90,0 вкл. 4 -5 0 4 -8 0 5 -4 0 5 -8 0
8-5 Св. 90,0 до 170,0 вкл. 4 -3 0 4 -5 0 4 -9 0 5 -2 0
8-6 Св. 170,0 до 315,0 вкл. 4 -2 0 4 -4 0 4 -7 0 4 -9 0
8-7 Св. 315,0 4 -1 0 4 -3 0 4 -6 0 4 -8 0
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Технологическая схема изготовления

Пластин коллекторных спеченных:
приготовление шихты, прессование, спекание, калибрование, зачистка заусен­

цев (обжатие), контроль и упаковывание в соответствии с требованиями ТУ.
Заготовок медных порошковых:
приготовление шихты, прессование заготовок, спекание, нанесение смазки, 

выдавливание (деформирование), дорнование (для изделий весьма сложной груп­
пы II подгруппы), контроль и упаковывание в соответствии с требованиями ТУ.

Т а б л и ц а  9

О п то в ы е цены на то к о п р о в о д я щ и е  изделия  
К Т М К -Б О О  (Т У  1 6 -5 3 8 .2 2 3 -7 7 )

В руб. и коп . за 1 к г

№
поз.

Масса изделия, г

Группы сложности изделия

простая сложная весьма
сложная

I II I II I II

9-1 До 2,0 вкл. 8 -6 0 8 -9 0 9 -9 0 10 -20 11 -20 11-50
9-2 Св. 2,0 до 4,0 вкл. 7 -2 0 7 -5 0 8 -4 0 8 -7 0 9 -5 0 9 -8 0
9-3 Св. 4,0 до 8,0 вкл. 6 -3 0 6 -6 0 7 -5 0 7 -8 0 8 -4 0 8 -7 0
9-4 Св. 8,0 до 16,0 вкл. 5 -7 0 6 -0 0 6 -6 0 6 -8 0 7 -3 0 7 -6 0
9-5 Св. 16,0 до 31,5 вкл. 5 -3 0 5 -5 0 6 -1 0 6 -3 0 6 -8 0 7 -1 0
9-6 Св. 31,5 до 63,0 вкл. 4 -9 0 5 -1 0 5 -7 0 5 -9 0 6 -4 0 6 -6 0
9-7 Св. 63,0 до 125,0 вкл. 4 -7 0 4 -9 0 5 -2 0 5 -4 0 5 -9 0 6 -2 0
9-8 Св. 125,0 до 250,0 вкл. 4 -3 0 4 -5 0 4 -8 0 5 -0 0 5 -4 0 5 -6 0
9-9 Св. 250,0 4 -1 0 4 -3 0 4 -5 0 4 -7 0 5 -1 0 5 -3 0

Технологическая схема изготовления: приготовление шихты, прессование, спе­
кание, второе прессование, протирка от масла, зачистка заусенцев, контроль и упа­
ковывание в соответствии с требованиями ТУ.

К Л А С С И Ф И К А Ц И Я  К О Н С Т Р У К Ц И О Н Н Ы Х  И А Н Т И Ф Р И К Ц И О Н Н Ы Х  
И З Д Е Л И Й  П О  Г Р У П П А М  С Л О Ж Н О С Т И

П ростая  группа

I подгруппа:
изделия цилиндрической формы с центральным круглым отверстием или без не­

го, ограниченные параллельными плоскостями, не имеющие переходов по высоте, 
с отношением высоты h к минимальной толщине стенки b не более 8 или отноше-

нием диаметра D к минимальной толщине стенки b не более 9 (-----<  8; Z X  9 ).
Ъ

II подгруппа:
1) изделия, описанные в I подгруппе, имеющие фаски, углубления или выступы, 

формуемые одним пуансоном,
2) изделия, описанные в I подгруппе и п. 1 II подгруппы, имеющие один пере­

ход по высоте, формуемый в матрице.

3*
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Сложная группа

I подгруппа:
1) изделия, описанные в I подгруппе простой группы сложности, с отношением

h D
> 8 или — -  >  9,

о о
2) изделия цилиндрической формы с фигурным отверстием или изделия со 

сложной конфигурацией боковой поверхности с цилиндрическим отверстием или 
без него, ограниченные параллельными или почти параллельными плоскостями,

3) изделия, ограниченные конусными, сферическими и другими криволинейны­
ми поверхностями, формование которых не требует применения сложной ос­
настки.

II подгруппа:
1) изделия, имеющие сочетание отверстий и боковой поверхности сложной кон­

фигурации,
2) изделия сложной конфигурации, имеющие выступы или углубления, позво­

ляющие их формование одним пуансоном.
3) изделия цилиндрической формы с одним переходом по высоте, формуемым 

отдельным пуансоном.

Весьма сложная группа

I подгруппа: . D
1) изделия сложной конфигурации с отношением >  8 или -—  >  9,

Ъ о
2) изделия цилиндрической формы, имеющие один (посредине), два или более 

переходов по высоте, формование котррых осуществляется отдельными пуансо­
нами,

3) зубчатые колеса без ступиц,
4) изделия сложной конфигурации с одним переходом по высоте, формуемым 

отдельным пуансоном.

II подгруппа:
1) изделия сложной конфигурации с двумя и более переходами по высоте, 

формование которых осуществляется отдельными пуансонами,
2) зубчатые колеса со ступицами,
3) изделия, ограниченные конусными, сферическими и другими криволиней­

ными поверхностями, имеющие один (посредине), два или более переходов по вы­
соте, формование которых осуществляется отдельными пуансонами,

4) изделия сложной конфигурации с одним переходом по высоте, формуемым 
отдельным пуансоном, и имеющие выступы или впадины, формуемые одним пуан­
соном.

П р и м е ч а н и я :  1. Изделия с количеством отверстий от 2 до 4 относятся на 
одну группу выше.

2. Изделия с количеством отверстий более 4 относятся к весьма сложной 
группе.
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ПРОСТАЯ ГРУППА

1 п о д г р у п п е

Втулка

Кольцо

Диск
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II п о д г р у п п а

Втулка
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СЛОЖНАЯ ГРУППА
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II п о д г р у п п а

30



Деталь замка Деталь замка

ВЕСЬМА СЛОЖНАЯ ГРУППА

Шестерня масляного насоса

I п о д г р у п п а

Направляющая штока

Диск с шейкой



Ролик
Магнитопровод
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II п о д г р у п п а

Поршень

Звездочка со ступицей

. О *

Вкладыш
Вкладыш
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Сердечник

Ролик
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Р а з д е л  2. ФРИКЦИОННЫЕ ИЗДЕЛИЯ

Расчетные условия

1. Оптовые цены настоящего раздела установлены дифференцированно от сле­
дующих основ и марин*.

1) железная —  марки ФМК-11 ;
2) медная —  марок:

а) МК-5, БМК-1, М-106, М-140;
б) 263, МК-403, Б С-1.

2. Оптовые цены установлены на 100 шт. готовых изделий.
3. Фрикционные изделия поставляются по следующей документации:

а) марки ФМК-11 -  по ОСТ 1 90115-74;
б) марки МК-5, БМК-1, М-106, М-140 по ТУ 14-1-1291-75 и ТУ 231 БССР 
003-86;
в) марки 263, МК-403, БС-1 по ТУ 14-М 291-75.

4. Технологическая схема изготовления фрикционных дисков: гальванопокры­
тие стального каркаса, приготовление шихты, дозирование, прессование, сборка 
пакетов, спекание, контроль и упаковывание в соответствии с ТУ.

5. Химический состав и физико-механические свойства фрикционных изделий 
должны соответствовать требованиям указанных ОСТов или ТУ.

2.1. Фрикционные изделия на железной основе

П ппглом о ii<iui.i sjo ih n u i# H u n u u u o  n u x i/м u n n ix u  A M U '.I I  ‘ >— ---- м »— *■* • «
(ОСТ 1 90115-74)

Т а б л и ц а  9а 

В рублях за 100 шт.

№ поз. Номер чертежа Масса изделия 
с каркасом, г Оптовая цена

9а-1 ТН-575 568 198

П р и м е ч а н и е .  Оптовая цена установлена с учетом стоимости каркаса.

2.2. Фрикционные изделия на медной основе

1. Оптовые цены на фрикционные изделия установлены без стоимости стального 
каркаса и состоят из базовой оптовой цены накладок и приплат.

2. Базовые оптовые цены установлены дифференцированно массе спеченных на­
кладок и годовому заказу не менее 6 тыс. шт.

3. Характеристика базовых изделий, полученных прессованием и спеканием: 
точность изготовления дисков по толщине соответствует 15 квалитету и выше

по ГОСТ 25347-82,
параллельность (допуск на разнотолщинность) свыше 0,5 мм, 
плоскостность свыше 0,3 до 1,0 мм включительно.
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4. К базовым оптовым ценам устанавливаются следующие приплаты:
за стоимость стального каркаса, которая определяется исходя из его стоимости, 

планируемых потерь, транспортно-заготовительных и внепроизводственных рас­
ходов,

за точность изготовления дисков по толщине по 14 квалитету по ГОСТ 
25347— 02 в размере 5%, по 13 квалитету —  в размере 10% от базовой опто­
вой цены,

за требование по параллельности (допуску разнотолщинности) свыше 0,3 до 
0,5 мм включительно при точности изготовления дисков по толщине по 15 квалите­
ту и выше по ГОСТ 25347— 82 в размере 5% от базовой оптовой цены.

5. Приплаты, устанавливаемые к  базовым оптовым ценам по соглашению сто­
рон (поставщик-потребитель):

за дополнительные требования по плоскостности дисков, 
за суммарный годовой заказ менее 6 тыс. шт., 
за чеканку дисков с целью получения маслоотводящих канавок, 
за термообработку дисков с целью повышения их прочностных характеристик, 
за механическую Обработку дисков, точность изготовления которых по толщине 

соответствует 12 квалитету и ниже.

Т а б л и ц а  10

Б азовы е оптовы е цены на ф р икц ио н ны е н а к л а д к и  
на основе м еди без учета стоимоёти стального ка р к а с а  

( Т У  1 4 -1 -1 2 9 1 -7 5 ,  Т У  231  Б С С Р 0 0 3 - 8 6 )
М а р о к  М К -5 ,  Б М К -1 , М -1 0 6 , М -1 4 0

В рублях за 100 шт.

№ поз. Масса двух спеченных накладок 
на одно изделие, г Базовая оптовая цена

10-1 До 20 вкл. 60

10-2 Св. 20 до 40 вкл. 70

10-3 Св. 40 до 60 вкл. 90

10-4 Св. 60 до 100 вкл. 105

10-5 Св. 100 до 150 вкл. 150

10-6 Св. 150 до 200 вкл. 220

10-7 Св. 200 до 300 вкл. 320

10-8 Св. 300 до 400 вкл. 585

10-9 Св. 400 до 500 вкл. 680

10-10 Св. 500 до 600 вкл. 750

10-11 Св. 600 860

П р и м i е ч а н и е. Цены на изделия, изготовленные с одной фрикционной на-
кладкой, определяются путем снижения соответствующей базовой цены на 20%.
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М арок 263, МК-403, БС-1

В  рублях за 100 шт.

№ поз. Масса двух спеченных накладок 
на одно изделие, г Базовая оптовая цена

10-12 До 20 вкл. 50

10-13 Св. 20 до 40 в кл . 65

10-14 Св. 40 до 60 вкл. 80

10-15 Св. 60 до 100 вкл. 95

10-16 Св. 100 до 150 вкл. 110

10-17 Св. 150 до 200 вкл. 180

10-18 Св. 200 до 300 вкл. 300

10-19 Св. 300 до 400 вкл. 460

10-20 Св. 400 до 500 вкл. 530

10-21 Св. 500 до 600 вкл. 600

10-22 Св. 600 700

П р и м е ч а н и е .  Цены на изделия, изготовленные с одной фрикционной на­
кладкой, определяются путем снижения соответствующих базовых оптовы х цен 
на 20%.

Р а з д е л  3 . П О Р И С Т Ы Е  П Р О Н И Ц А Е М Ы Е  И З Д Е Л И Я

1. Оптовые цены настоящего раздела установлены на пористые проницаемые 
изделия следующих основ и марок:

а) железная:
элементы фильтрующие на основе порош ка распыленной коррозионно-стойкой 

стали;
в) цветная:
элементы фильтрующие из порошка титана,
элементы фильтрующие из порош ка распыленной оловянистой бронзы.

2. Пористые проницаемые изделия поставляются по следующей документации:
а) изделия на основе порош ка распыленной коррозионно-стойкой стали по ОСТ 

26-2088-81 , ТУ 26 -6 0 -7 3 , ТУ 2 6 -112 -7 5 ;
б) изделия из порош ка титана по ТУ 48-1019— 73, ТУ 48-10-44— 76, ТУ 48-10- 

2 1 -7 4 , ТУ 88 УССР 147.036-85 , ТУ 48-10-17-76 ;
в) изделия из порош ка распыленной оловянистой бронзы по ТУ 37.311,011— 79, 

ТУ 2 6 -58 -80 , ТУ 2-17-104-77 , ТУ 2 6 -35 -78 , ТУ 231 БССР 0 0 5 -8 4 , ТУ 231 БССР 
0 1 4 -8 6 , ТУ 231 БССР 0 1 5 -8 7 , ТУ 231 БССР Q 32-88.

3. Химический состав и свойства готовы х изделий должны соответствовать тре­
бованиям указанных ОСТов или ТУ.
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3.1. Пористы е проницаемые изделия 
на железной основе.

Изделия на основе порош ка распыленной  
коррозионно-стойкой стали

1. Оптовые цены установлены на 1 шт.
2. Технологическая схема изготовления изделий: приготовление смеси, дозиро­

вание, статическое прессование, спекание, очистка от технической пыли, калибро­
вание (за исключением ф 90X13), контроль и упаковывание в соответствии с тре­
бованиями ОСТа или ТУ.

3. Стоимость сварных труб длиной до 800 мм по ОСТ 26-2088— 81 рассчитывает­
ся исходя из количества свариваемых фильтрующих элементов, составляющих 
данную сварную трубу, цены фильтрующих элементов, стоимости сварки одного 
шва и их количества.

4. Стоимость сварки одного шва составляет 0— 50 руб.

Т а б л и ц а  11

Оптовые цены на элементы фильтрующие на основе 
порошка распыленной коррозионно-стойкой стали

В руб. и коп . за 1 шт.

№
поз. Наименование изделия

Марка
изделия

Основные
размеры,

мм

ГОСТ 
или ТУ

Масса 
изде­

лия, г

Опто­
вая

цена

11-1 Фильтроэлемент Х18Н10Д6 ф40Х34Х 
80 -1 0 0

ОСТ 26- 
2088-81

170 2 -2 0

11-2 Элемент пористый 
спеченный для глуши­
теля шума

Х18Н9Д6 ф60Х52Х 
100

ТУ 26- 
6 0 -7 3

350 3 -2 5

11-3 То же То же ф90Х80Х 
100

То же 620 5 -9 0

11-4 Элемент пористый 
спеченный —  огнепре-

Х18Н9 0 90X13 ТУ 26- 
112-75

450 4 -2 0

градитель

3.2. Пористые проницаемые изделия 
на цветной основе

Изделия из порошка титана

1. Оптовые цены на изделия из порошка титана дифференцированы в зависимо­
сти от следующих материальных основ:

порошки титановые,
титан губчатый с подшихтовкой до 30% титановых порошков.
2. Оптовые цены изделий из порошка титана установлены на 1 к г  готовых изде­

лий в зависимости от их массы и групп сложности изготовления (в соответствии 
с прилагаемым классификатором).

3. Технологическая схема изготовления: приготовление шихты, прессование, 
спекание, прокалка (для фильтров, указанных в табл. 12, 13), торцовка (для 
диспергаторов, указанных в табл. 14), разбраковка, контроль и упаковывание 
в соответствии с ТУ.
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Т а б л и ц а  12

Оптовые цены на изделия пористые 
из титановых порош ков (фильтры и диспергаторы)

(ТУ  48-10*19— 73, Т У  48-10-44^76, Т У  88 УССР 147 .036-85)

В руб, и коп, за 1 кг

№ поз. Масса изделия, г

Группа сложности изделия

простая сложная

I I
I  "  I И "

I 1 11

12-1 До 0,9 вкл. 5 4 -8 0 6 5 -7 0 7 8 -1 0 1 0 5 -8 0 1 )1 “ 90
12-2 Св. 0,9 до 1,8 вкл. 5 2 -1 0 6 2 -4 0 7 4 -4 0 9 9 -5 0 1 0 8 -8 0
12-3 Св. 1,8 до 3,6 вкл. 4 8 -6 0 5 8 -0 0 7 0 -3 0 9 1 -3 0 1 0 3 -9 0
12-4 Св. 3,6 до 7,1 вкл. 4 5 -3 0 5 4 -5 0 6 5 -0 0 8 2 -9 0 9 8 -4 0
12-5 Св. 4,1 до 14,0 вкл. 4 2 -2 0 5 3 -2 0 6 3 -6 0 8 1 -7 0 9 4 -1 0

12-6 Св. 14,0 до 32,0 вкл. 3 9 -1 0 5 1 -6 0 6 2 -1 0 8 0 -4 0 9 2 -8 0
12-7 Св. 32,0 до 56,0 вкл. 3 5 -9 0 4 9 -0 0 5 8 -0 0 7 8 -9 0 8 9 -8 0
12-8 Св. 56,0 до 115,0 вкл. 3 2 -7 0 3 9 -2 0 5 2 -4 0 6 3 -5 0 7 7 -4 0
12-9 Св. 115,0 до 224,0 вкл. 2 9 -6 0 3 7 -1 0 4 1 -9 0 5 4 -9 0 6 4 -7 0
12-10 Св. 224,0 до 450,0 вкл. 2 6 -4 0 3 2 -8 0 3 7 -1 0 4 6 -9 0 5 5 -0 0

12-11 Св. 450,0 до 900,0 вкл. 2 1 -8 0 2 5 -4 0 2 7 -9 0 3 5 -5 0 4 1 -2 0
12-12 Св. 900,0 до 1800,0 вкл. 1 9 -6 0 2 2 -3 0 2 4 -3 0 3 0 -0 0 3 3 -1 0
12-13 Св. 1800,0 до 3600,0 вкл. 1 6 -8 0 1 9 -8 0 2 1 -4 0 2 5 -4 0 2 9 -3 0
12-14 Св. 3600,0 1 6 -1 0 1 8 -3 0 1 9 -8 0 2 3 -6 0 2 7 -3 0

Т а б л и ц а  13

Оптовые цены на изделия насадочные из титана 
губчатого с подш ихтовкой до 30% титановых 

порош ков (кольца) (ТУ  48-10-17— 76)

В руб, и коп, за 1 кг

№ поз. Масса изделия, г

Группы сложности изделия

простая сложная

I II I п

13-1 До 7,1 вкл. 1 5 -8 0 1 8 -6 0
13-2 Св. 7,1 до 14,0 вкл. 1 3 -0 0 1 5 -4 0 Г|||_
13-3 Св. 14,0 до 32,0 вкл. — 8 - 8 0 1 0 -7 0 ,,,
13-4 Св. 32,0 до 56,0 вкл. — 6 - 5 0 8 - 4 0 -

13-5 Св. 56,0 до 115,0 вкл. — 5 - 1 0 6 - Ю
13-6 Св. 115,0 до 224,0 вкл. — 4 - 7 0 5 - 8 0
13-7 Св. 224,0 до 450,0 вкл. — 4 - 3 0 5 - 6 0
13-8 Св. 450,0 — 3 -9 0 5 - 1 0 ,_
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Фильтрующие элементы из порошка 
распыленной оловянистой бронзы

1. Оптовые цены на данный вид изделий установлены на 1 к г  фильтрующих 
элементов в зависимости от их массы и групп сложности изготовления (в соот­
ветствии с прилагаемым классификатором) из расчета применения порошка рас­
пыленной оловянистой бронзы со сферической формой частиц марки ПРБ.

2. При изготовлении фильтрующих элементов из порошка распыленной оловя­
нистой бронзы откатанной марки ПРБ-1 или из порошка распыленной оловяни­
стой бронзы откатанной луженой марки ПРБ-2 к настоящим ценам установлены 
доплаты в размере разницы цены 1 к г  указанных марок порошков, умноженной 
на коэффициент, учитывающий норму расхода порошка и транспортно-заготови­
тельные расходы.

3. При изготовлении фильтрующих элементов из фосфористой меди скидки 
рассчитываются как разница между отпускной ценой 1 к г  порошка распыленной 
оловянистой бронзы со сферической формой частиц марки ПРБ и стоимостью 
1 к г  фосфористой меди, умноженной на коэффициент, учитывающий норму расхо­
да порошка и транспортно-заготовительные расходы.

4. Стоимость комплектующих изделий в оптовые цены не включена и подлежит 
дополнительной оплате по установленным ценам исходя из их отпускной цены, 
транспортно-заготовительных и внепроизводственных расходов.

5. Технологическая схема изготовления изделий: приготовление шихты, спека­
ние методом свободной насыпки, снятие заусенцев, очистка, контроль и у па ковы-
nOu ил в л л л т ВЛТ/tTЩди л X V

6. В случае технологической необходимости к  ценам установлены приплаты за 
механическую обработку по соглашению сторон (поставщик-потребитель) „

Т а б л и ц а  14

Оптовые цены на элементы фильтрующие из сферических бронзовых 
порошков марки ПРБ, изготовленные методом свободной насыпки 

(ТУ 37.311.011-79, ТУ 26-59-80, ТУ 2-17-104-77, ТУ 26-35-78, 
ТУ 231 БССР 0 0 5 -8 4 , ТУ 231 БССР 0 1 4 -86 ,
ТУ 231 БССР 0 1 5 -87 , ТУ 231 БССР 032-88)

В руб. и коп. за 1 к г

№ поз. Масса изделия, г

Группы сложности изделия

простая сложная

I И 1 II

14-1 До 2,36 вкл. 5 0 -7 0 5 5 -3 0 6 3 -6 0 7 1 -8 5

14-2 Св. 2,36 до 3,75 вкл. 3 6 -3 0 3 9 -6 0 4 5 -5 0 5 0 -9 5

14-3 Св. 3,75 до 6,0 вкл. 2 4 -0 0 2 6 -1 5 3 0 -0 5 3 3 -7 0

14-4 Ср. 6,0 до 9,5 вкл. штЛ I О) О 1 9 -2 0 2 2 -1 0 2 4 -7 0

14-5 Св. 9,5 до 14,0 вкл. 13 -5 0 14-70 16 -9 5 18-95
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№ поз. Масса изделия, г

Группы сложности изделия

простая сложная

I II I II

14-6 Св. 14,0 до 23,6 вкл. 11 -05 1 2 -0 5 13 -85 15-50

14-7 Св. 23,6 до 40,0 вкл. 1 0 -4 0 1 1 -3 0 13 -00 14 -60

14-8 Св. 40,0 до 63,0 вкл. 9 -2 0 10 -05 11 -55 12 -95

14-9 Св. 63,0 до 100,0 вкл. 8 -7 5 9 -6 0 11 -00 12 -35

14-10 Св. 100,0 до 150,0 вкл. 8 -3 0 9 -0 5 10 -45 11 -6 5

14-11 Св. 150,0 до 236,0 вкл. 7 -9 5 8 -7 0 10 -0 5 11 -2 5

14-12 Св. 236,0 до 375,0 вкл. 7 -8 5 8 -5 0 9 -8 0 11-00

14-13 Св. 375,0 до 600,0 вкл. 7 -7 5 8 -4 5 9— 70 10-85

14-14 Св. 600,0 7 -7 0 8 -3 5 9 -6 5 10 -8 0

К Л А С С И Ф И К А Ц И Я  С П Е Ч Е Н Н Ы Х  П О Р И С Т Ы Х  П Р О Н И Ц А Е М Ы Х  И З Д Е Л И Й
П О  Г Р У П П А М  С Л О Ж Н О С Т И

П ростая группа

Изделия плоские (диски, квадраты, пластины) с отношением диаметра (длины) 
к высоте (толщине) не более 10:1 и длины к ширине не более 5:1; изделия сфери­
ческие или с гофрированной рабочей поверхностью; изделия цилиндрической фор­
мы и прямоугольного сечения с отверстием или без него с одним закрытым кон­
цом, с отношением высоты h к диаметру Д не более 2 и высоты к толщине стенки 
b не более 6.

I подгруппа:
изделия плоские (диски, квадраты) с отношением диаметра Д или длины / 

к высоте h или толщине Ъ не более 5 :1 , или с соотношением длины / к ширине 
В не более 1 :1 ; изделия цилиндрической формы и прямоугольного сечения без 
отверстий.

II подгруппа:
изделия плоские (диски, квадраты, пластины) с отношением диаметра Д или 

длины / к высоте h или толщине Ъ не более 8 :1 , или с соотношением длины / 
к ширине В не более 3 :1 ; изделия цилиндрической формы и прямоугольного 
сечения с отверстием; изделия с гофрированной рабочей поверхностью.

III подгруппа:
изделия плоские (диски, квадраты, пластины) без отверстий или с отверстия­

ми с отношением диаметра Д или длины I к высоте h или толщине Ъ не более 
10:1, или с отношением длины / к ширине В не более 5 :1 ; изделия цилиндриче­
ской формы прямоугольного сечения с отверстием и одним закрытым концом; 
изделия цилиндрической формы с внутренним пространством, заполненным метал­
лическим порошком; изделия сферические.
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Сложная группа

Изделия трубчатые к р у гл о го  или пря м оугол ьного  сечения с отнош ением в ы ­
соты h к  диаметру Д более 2 или вы соты  к  толщ ине стенки  Ъ более 6 ; трубчатые 
изделия с одним закры ты м  концом  или нескольким и переходами по высоте; 
изделия, вклю чаю щ ие в свою  ко н стр укц и ю  арм атуру или крепеж ны е элементы, 
изготовленны е из к о м п а ктн ы х  материалов и закрепленные в них в процессе и зго ­
товления; изделия чечевицеобразной ф орм ы ; изделия плоские (д иски , квадра­
ты , пластины) и др. с отнош ением диаметра Д, или длины /  к  высоте h или тол­
щ ине b более 1 0 : 1 ,  или с отнош ением длины / к  ш ирине В более 5 : 1 .

I подгруппа:
изделия трубчатые (к р у гл о го  или прям оугол ьного  сечени я); изделия тр уб ­

чатые с одним  закры ты м  конц ом  или одним  переходом по толщ ине сте нки ; изде­
лия плоские (диски, квадраты , пластины) без отверстий или с отверстиям и с о т ­
нош ением диаметра Д  или длины  /  к  высоте h или  толщ ине Ъ не более 1 5 : 1 ,  или 
с отнош ением длины  /  к  ш ирине В не более 8 : 1 .

Н под группа :

изделия трубчатые к р у гл о го  или прям о уго л ьн о го  сечения с одним  закры ты м  
конц ом  или одним  переходом по толщ ине сте нки ; изделия трубчатые с д вум я и 
более переходами по толщ ине сте нки ; изделия,вклю чаю щ ие в свою  ко н стр укц и ю  
арм атуру или крепеж ные элементы, изготовленны е из к о м п а ктн ы х  материалов 
и закрепленные в них в процессе изготовления ; изделия чечевицеобразной ф орм ы ; 
изделия плоские  (д и ски , квадраты , пластины) без отверстий или с отверстием с 
отнош ением диаметра Д  или длины  I к  высоте « или толщ ине и более 1 5 : 1 ,  или 
с отнош ением длины  /  к  ш ирине В более 1 0 : 1 .
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ПРОСТАЯ ГРУППА 

I п о д г р у п п а

Цилиндр

Параллелепипед

И п о д г р у п п а

Прямоугольник с гофром

II I  п о д г р у п п а

Втулка с закрытым концом Параллелепипед с несквозным
отверстием

Сфероид
Колпачок
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СЛОЖНАЯ ГРУППА

I п о д г р у п п а

Трубчатый элемент 
с одним переходом по высоте Фильтр-заготовка

Прямоугольный элемент 
с закрытым концом

Трубчатый элемент 
с закрытым концом
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II  п о д г р у п п а

шума еда штуцером

Прямоугольный элемент 
с двумя переходами по вьюоте

Трубчатый элемент 
с двумя переходами по высоте

Трубчатый элемент 
с одним переходом по высоте 

с закрытым концом

Прямоугольный элемент 
с одним переходом по высоте 

с закрытым концом

Фильтроэлемент 
чечевицеобразной формы

Фильтроэлемент
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Р а з д е л  4. ЖАРОПРОЧНЫЕ ИЗДЕЛИЯ

Расчетные условия

1. Оптовые цены на жаропрочные изделия установлены на 1 к г  в зависимости 
от их массы, группы сложности (в соответствии с прилагаемым классификатором) 
и коэффициента заполнения объема тигля или печи в разрезе следующих марок: 
С-2, МП К, СКК, T j В2 + Ti С, из тибонита и ДТКТ.

2. Изделия из тугоплавких соединений выпускаются по следующим ГОСТам 
или ТУ:

С-2 по ТУ 14-1-2040-77;
М П К - Т У  14-1 -601-83;
СКК -  ТУ 14-1 -4500-88;
ТА В2 + T j С -  ТУ 88 УССР 147.005-77;
тибонитовые -  ТУ 88 УССР ИСМ 8 5 2 -8 3 ;
ДТКТ -  ТУ 14-1 -3089-80.
3. Химический состав и физико-механические свойства жаропрочных изделий 

должны соответствовать требованиям вышеуказанных ТУ.

4.1. Изделия из материала м арки  С-2

1. Оптовая цена состоит из базовой оптовой цены (табл. 15) и приплат (см. 
табл. 1 6 ,1 7 ).

2. Базовые оптовые цены установлены на 1 к г  изделий с коэффициентом 
заполнения тигля равным 1, что соответствует загрузке 66 к г изделий в тигель 
и суммарному годовому выпуску 500 шт. изделий.

3. К базовым оптовым ценам (см. табл. 15) устанавливаются следующие 
приплаты:

за коэффициент заполнения объема тигля менее 1 (табл. 16);
за суммарный годовой выпуск менее 500 шт. изделий (табл. 17 );
за механическую обработку по соглашению сторон;
за склеивание изделий и суш ку после склеивания по соглашению сторон.
4. В базовых оптовых ценах учтены следующие технологические операции: 

подготовка исходных материалов, смешивание, прессование, сушка, силицирова- 
ние, зачистка, контроль и упаковывание в соответствии с требованиями ТУ.

Т а б л и ц а  15
Базовы е о птовы е цены  на и з  делип  

из материала м а р к и  С -2  (Т У  1 4 -1 -2 0 4 0 —7 7 )

В руб. и коп. за 1 кг

№
ПОЗ. Масса изделия, г

Группы сложности изделия

простая сложная весьма сложная

I I! I I I I II

15-1 До 20,0 вкл. 7 6 -0 0 7 8 -6 0 8 5 -0 0 8 7 -7 0 9 2 -3 0 9 4 -2 0
15-2 Св. 20,0 до 40,0 вкл. 4 7 -8 0 5 0 -5 0 5 3 -3 0 5 6 -2 0 5 9 -4 5 6 3 -1 0
15-3 Св. 40,0 до 80,0 вкл. 3 8 -3 0 4 0 -0 0 4 2 -1 0 4 3 -0 0 4 4 -8 0 4 6 -5 0
15-4 Св. 80,0 до 160,0 вкл. 2 3 -2 0 2 4 -9 0 2 7 -7 0 2 9 -6 0 3 2 -0 0 3 3 -5 0
15-5 Св. 160,0 до 315,0 вкл. 1 8 -5 0 1 9 -3 0 2 0 -2 0 2 1 -1 0 2 3 -0 0 2 4 -9 0
15-6 Св. 315,0 до 630,0 вкл. 1 7 -4 0 1 7 -7 0 18— 40 1 8 -9 0 2 0 -8 0 2 1 -7 0
15-7 Св. 630,0 до 1250,0 вкл. 1 5 -0 0 1 5 -5 0 1 6 -1 0 1 6 -6 0 1 7 -4 0 1 8 -3 0
15-8 Св. 1250,0 до 2500,0 вкл. 1 1 -9 0 1 3 -3 0 1 5 -0 0 1 5 -5 5 1 6 -1 0 1 6 -6 0
15-9 Св. 2500,0 до 5000,0 вкл. 1 1 -3 0 1 1 -7 0 1 2 -5 0 12 -9 0 1 4 -0 0 1 4 -6 0
15-10 Св. 5000,0 10— 80 1 1 -1 0 1 1 -8 0 1 2 -2 0 1 3 -4 0 1 4 -3 0
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П р и п л а ты  к  б а зо в ы м  о п т о в ы м  ц е н а м :

Т а б л и ц а  16

З а  к о э ф ф и ц и е н т  зап о л н е н и я  о б ъ ем а т и гл я  м ен ее  1

Коэффициент заполнения объема 
тигля

Процент доплат к  базовой 
оптовой цене

До 0,10 вкл. 100
Св. 0,10 до 0,15 вкл. 90
Св. 0,1 5 до 0,20 вкл . 85
Св. 0,20 до 0,25 вкл. 80
Св. 0,25 до 0,30 в кл . 75

Св. 0,30 до 0,35 вкл . 70
Св. 0,35 до 0,40 вкл . 65
Св. 0,40 до 0,45 вкл . 60
Св. 0,45 до 0,50 вкл . 55
Св. 0,50 до 0,55 вкл . 50

Св. 0,55 до 0,60 вкл . 30
Св. 0,60 до 0,65 вкл . 25
Св. 0,65 до 0,70 вкл . 15
Св. 0,70 до 0,80 вкл . 10
Св. 0,80 до 0,99 в кл . 5

Т а б л и ц а  17

За в ел и чи н у  з а к а з а  н и ж е  расчетной  сер ий н ости

В  руб. и коп. за 1 к г

Суммарный годовой вы пуск изделий, шт.

Масса изделия, г до 100 
вкл .

св. 100 
до

150 вкл.

св. 150 
до

250 вкл.

св. 250 
до

350 вкл.

св. 350 
до

499 вкл.

До 1,2 вкл . 1 4 6 0 -0 0 8 5 0 -0 0 3 6 5 -0 0 1 55— 00 4 0 -0 0
Св. 1,2 до 2,5 вкл. 1 1 4 0 -0 0 6 1 0 -0 0 2 6 0 -0 0 1 2 0 -0 0 3 0 -0 0
Св. 2,5 до 5,0 вкл . 7 3 0 -0 0 3 7 5 -0 0 1 6 0 -0 0 7 5 -0 0 17— 00
Св. 5,0 до 10,0 вкл. 3 5 0 -0 0 2 1 0 -0 0 7 5 -0 0 3 0 -0 0 8 -0 0
Св. 10,0 до 20,0 вкл . 1 0 0 -0 0 5 5 -0 0 2 5 -0 0 1 1 -5 0 2 -5 0

Св. 20,0 до 40,0 вкл. 6 5 -0 0 3 5 -0 0 1 7 -0 0 6 - 7 0 1 -5 0
Св. 40,0 до 80,0 вкл . 4 5 -0 0 2 5 -0 0 1 1 -5 0 4 - 5 0 1 -0 0
Св. 80,0 до 160,0 вкл . 1 5 -0 0 1 0 -0 0 4 - 5 0 2 -5 0 0 - 5 0
Св. 160,0 до 315,0 вкл . 7 - 5 0 4 - 0 0 2 -5 0 1 -7 0 0 - 3 0
Св. 31 5,0 до 630,0 вкл. 4 - 2 0 2 - 5 0 1 -3 0 0 - 9 0 —

Св. 630,0 до 1250,0 в кл . 3 -8 0 2 - 2 0 1 -2 0 0 - 8 0 —

Св. 1250,0 до 2500,0 вкл . 3 - 4 0 2 -0 0 1 -1 0 0 - 7 0 —
Св. 2500,0 до 5000,0 вкл . 3 - 0 0 1 -7 0 0 - 9 0 0 - 5 0 —
Св. 5000,0 2 -9 0 1 -5 0 0 -8 0 0 - 4 0 —

48



4 .2 . И зделия из материала м а р к и  МИК

1. Оптовые цены состоят из базовой оптовой цены (табл. 18) и приплат 
(табл. 19, 2 0 ).

2. Базовые оптовые цены установлены на 1 к г  изделий с коэффициентом 
заполнения объема тигля равным 1, что соответствует загрузке 193 к г  изделий 
в тигель и сумм арном у годовом у в ы пуску  500 шт. изделий.

3. К базовым оптовым ценам (см. табл. 18) применяются следующие при­
платы:

за коэффициент заполнения объема тигля менее 1 (см. табл. 1 9 );
за суммарный годовой вы пуск менее 500 шт. (см. табл. 2 0 ) ;
за механическую обработку по соглашению сторон;
за склеивание изделий и суш ку  после склеивания по соглашению сторон.
4. В базовых оптовых ценах учтены следующие технологические операции: 

подготовка исходных материалов, смешивание, дозирование, прессование, сили- 
цирование, зачистка, контроль и упаковывание в соответствии с требованиями ТУ.

Т а б л и ц а  18

Базовые оптовые цены на изделия м арки МП К (ТУ  14-1-601-83)

В руб. и коп. за 1 кг

№
поз.

Масса изделия, к г

Группы сложности изделия

простая сложная весьма сложная

I II
i

I
i i

II
i— — — i 

1
i---------------

И

18-1 ,До 0,3 вкл . 9 - 0 5 9 -3 5 1 0 -1 0 1 0 -6 0 1 1 -3 5 1 2 -1 5
18-2 Св. 0,3 до 0,6 вкл . 5 -3 0 5 -4 5 5 -8 5 6— 05 6 -3 5 6 - 8 5
18-3 Св. 0,6 до 1,2 вкл . 4 -7 5 4 — 85 5 -2 0 5 -3 0 5 -8 0 6 - 1 0
18-4 Св. 1,2 до 2,5 вкл . 4— 45 4 - 5 5 4 — 85 4 - 9 5 5 - 4 5 5 - 6 5
18-5 Св. 2,5 до 5,0 вкл . 4 -3 0 4 - 4 0 4 - 6 0 4 - 7 0 5 -2 0 5 - 4 0
18-6 Св. 5,0 до 10,0 вкл . 4 -1 5 4 -2 0 4 — 45 4 - 5 5 4 -9 0 5 - 1 0

Приплаты к  базовым оптовы м  ценам:

Т а б л и ц а  19

За коэффициент заполнения объема тигля менее 1

Коэффициент заполнения объема 
тигля

Процент доплат к  базовой 
оптовой цене

До 0,15 в кл . 120
Св. 0,15 до 0,20 вкл . 110
Св. 0,20 до 0,25 вкл . 100
Св. 0,25 до 0,30 вкл . 90
Св. 0,30 до 0,35 вкл. 70
Св. 0,35 до 0,40 вкл . 50
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Коэффициент заполнения объема 
тигля

Процент доплат к  базовой 
оптовой цене

Св. 0,40 до 0,45 вкл . 40
Св. 0,45 до 0,50 вкл . 35
Св. 0,50 до 0,55 в кл . 30
Св. 0,55 до 0,60 в кл . 20
Св. 0,60 до 0,70 вкл . 15
Св. 0,70 до 0,80 вкл . 8
Св. 0,80 до 0,90 вкл. 6
Св. 0,90 до 0,99 вкл. 4

Т а б л и ц а  20

За величину заказа ниже расчетной серийности

В  руб , и коп, за 1 к г

Масса изделия, к г
Суммарный годовой вы пуск изделий, шт.

до 100 вкл . св. 100 до 
250 вкл.

св. 250 до 
499 вкл.

До 0,3 вкл. 0 — 80 0 -7 0 0 - 6 0
Св. 0,3 до 0,6 вкл . 0 -7 0 0 -6 0 0 -5 0
Св. 0,6 до 1,2 вкл . 0 -6 0 0 -5 0 0 - 4 0
Св. 1,2 до 2,5 вкл. 0 -5 0 0 - 4 0 0 -3 5
Св. 2,5 до 5,0 вкл. 0 -4 0 0 -3 5 0 - 3 0
Св. 5,0 до 10,0 вкл . 0 -3 0 0 - 2 5 0 - 2 0
Св. 10,0 до 20,0 вкл . 0 -2 0 0 - 1 5 0 -1 0
Св. 20,0 до 40,0 вкл . 0 -1 5 0 -1 0 0 -0 8
Св. 40,0 0 -1 0 0 -0 8 0 - 0 5

4.3. И зделия из материала м а р к и  С К К

Т а б л и ц а  21

Оптовые цены на изделия из материала марки С К К  (ТУ  14-1 >4500— 88)

В  руб . и коп, за 1 к г

№ поз. Марка чехлов Масса, к г Оптовая цена

21-1 СКК-500-23 420 2 8 -3 0
21-2 СКК-750-25 700 2 8 -3 0
21-3 СКК-800-25 740 2 8 -3 0

Технологическая схема изготовления изделий: подготовка исходных материа­
лов, смешивание, прессование, суш ка, силицирование, зачистка, контроль и упа­
ковывание в соответствии с требованиями ТУ.
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4.4. Изделия из материала марки Т 1В2+ Т1С

Т а б л и ц а  22

Оптовые цены на изделия из материала марки T i Ba+Ti С 
(ТУ 88 УССР 147.005-77)

В рублях за 1 кг

№
поз. Масса изделия, г

Группы сложности изделия

простая сложная весьма сложная

1 II 1 II i II

22-1 До 0,6 вкл. 430 470 550 590 680 730
22-2 Св. 0,6 до 1,1 вкл. 315 345 410 445 530 565
22-3 Св. 1,1 до 2,0 вкл. 230 255 305 330 390 420
22-4 Св. 2,0 до 3,5 вкл. 185 210 240 265 320 350
22-5 Св. 3,5 до 6,3 вкл. 140 155 170 200 245 270
22-6 Св. 6,3 до 11,2 вкл. 100 120 130 140 180 200
22-7 Св. 11,2 до 20,0 вкл. 80 90 105 120 135 145
22-8 Св. 20,0 до 35,5 вкл. 55 65 80 85 100 110
22-9 Св. 35,5 45 50 55 60 80 90

Технологическая схема изготовления: смешивание, прессование, сушка, спе­
кание, контроль и упаковывание в соответствии с требованиями ТУ.

Т а б л и ц а  23

Оптовые цены на элементы испарительные 
из материала тибонит (ТУ 88 УССР И СМ 852— 83)

В руб, и коп. за 1 шт.

№
поз.

Размеры,
мм

Группа
сложности

Масса 
изделия,г

Оптовая
цена

23-1 100X16X8 Сложная группа, М под­ 38 37-20
группа

23-2 110X16X8 То же 39 40-20

Технологическая схема изготовления: подготовка исходных материалов, 
горячее прессование.

4.5. Изделия из материала марки Д Т К Т

1. Оптовая цена состоит из базовой оптовой цены (табл. 24) и доплат (табл. 
25, 26).

2. Базовые оптовые цены установлены на 1 кг изделий с коэффициентом 
заполнения объема печи равным 1, что соответствует загрузке 0,8 кг изделий 
и суммарному годовому выпуску 800 шт.
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3. К базовым оптовы м  ценам (см. табл. 24) установлены следую щ ие до­
платы :

за коэф ф ициент заполнении объема печи менее 1 (см. табл. 25) ; 
за сум м арны й год овой  в ы п у с к  менее 8 00  шт. (см. табл. 2 6 ) ;  
за склеивание и с у ш к у  после склеивания по соглаш ению  сторон; 
за механическую  об ра б отку  по соглаш ению  сторон.
4. В базовы х оптовы х ценах учтены следующ ие технологические операции: 

приготовление ш и хты , прессование, спекание, зачистка, контроль и упаковы вание 
в соответствии с требованиями ТУ.

Т а б л и ц а  24

Базовые оптовы е цены на изделия 
из материала Д Т К Т  (Т У  1Ф1 -3 0 8 9 -8 0 )

В рублях за 1 кг

№ поз. Масса изделия, г

Группа сложности изделия

сложная весьма сложная

1 II 1 II

24-1 До 10,0 в кл . 119 124 131 144
24-2 Св. 10,0 до 12,5 в кл . 110 115 123 129
24-3 Св. 12,5 до 16,0 в к л . 103 107 114 119
24-4 Св. 16,0 до 20,0 в к л . 94 98 105 109
24-5 Св. 20,0 до 25,0  в к л . 84 90 96 101

24-6 Св. 25,0 до 31,5  в к л . 77 82 88 93
24-7 Св. 31,5 до 40,0  в кл . 71 74 80 85
24-8 Св. 40,0  до 50,0 в к л . 65 68 74 78
24-9 Св. 50,0 до 63,0  в кл . 58 62 69 73
24-10 Св. 63,0 до 80 ,0  в к л . 56 58 66 72
24-11 Св, 80,0 51 54 63 68

Доплаты к  базовым о п то вы м  ценам:

Т а б л и ц а  25

За коэф ф ициент заполнения объема печи менее 1

Коэффициент заполнения объема 
печи

Процент доплат к  базовой 
оптовой цене

До 0 ,25 в к л . 30
Св. 0 ,25  до 0 ,4  в к л . ю
Св. 0 ,4  до 0 ,5  в к л . 9
Св. 0 ,5  до 0 ,6  в кл . 8
Св. 0,6 до 0,7 в кл . 6
Св. 0 ,7  до 0,99 в к л . 5
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Т а б л и ц а  26

За величину заказа  н и ж е  расчетной серийности

В рублях за 1 к г

Суммарный годовой выпуск изделий, шт.

Масса изделия, г до 150
вкл.

св. 150
ДО

200 вкл.

св. 200 
до

350 вкл.

св. 350
ДО

500 вкл.

св. 500
ДО

650 вкл.

св. 650
ДО

799 вкл.

До 10,0 вкл. 270 230 190 150 110 70
Св. 10,0 до 12,5 вкл. 250 210 170 130 90 50
Св. 12,5 до 16,0 вкл. 230 190 150 110 70 35
Св. 16,0 до 20,0 вкл. 220 180 140 100 60 25
Св. 20,0 до 25,0 вкл. 210 170 130 90 50 20
Св. 25,0 до 31,5 вкл. 200 160 120 80 40 15
Св. 31,5 до 40,0 вкл. 195 155 115 75 35 10
Св. 40,0 до 50,0 вкл. 190 150 110 70 30 5
Св. 50,0 до 63,0 вкл. 185 145 105 65 25 3
Св. 63,0 до 80,0 вкл. 180 140 100 60 20 1
Св. 80,0 175 135 95 55 15 —

К Л А С С И Ф И К А Ц И Я  Ж А Р О П Р О Ч Н Ы Х  И З Д Е Л И Й  
П О  Г Р У П П А М  С Л О Ж Н О С Т И

П ростая гр уп п а

I подгруппа:
изделия цилиндрические, не имеющие отверстий, переходов по высоте, и 

ограниченные двумя параллельными плоскостями, перпендикулярными оси при­
ложения усилия прессования.

Диаметр и зд е л и й ....................................... материалы С-2 и МП К
от 50 до 1 50 мм; 
ДТКТи T jB j+ TtC  
от 15 до 50 м м

Высота изд ели й .......................................... материалы С-2 и МП К
от 20 до 50 мм; 
ДТКТи T iB2+T!C 
от 5 до 10 мм

Отношение диаметра к высоте изделий от 5 :1 до 1 : 1

И подгруппа:
изделия цилиндрические со сквозным цилиндрическим отверстием диаметром 

не менее 5 мм, ось которого совпадает с осью изделия; изделия прямоугольной, 
квадратной или многогранных форм.

Диаметр цилиндрических изделий . . . материалы С-2 и МП К
от 50 до 150 мм;
ДТКТиТ! В2+Т,С 
от 15 до 50 мм

Высота цилиндрических изделий . . . .  материалы С-2 и МП К
от 20 до 60 мм;
ДТКТи Тг B2+TiC 
от 5 до 20 мм
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Отношение наружного диаметра к высо­
те изделий . . ................................................  от 5 : 1 до 1 :1

Отношение наружного диаметра к тол­
щине с те н ки ................................................... от 5 : 1 до 3 : 1

Изделия прямоугольной и квадратной форм.
Длина изделий............................ ..  материалы С-2 и МП К

от 50 до 150 м м; 
Д Т К Т и Т ! В2+Т,С  
от 15 до 100 мм

Толщина изделий..................................... материалы С-2 и МП К
от 20 до 50 мм; 
Д Т К Т и Т ! В2+Т,С  
от 5 до 15 мм

Отношение длины прямоугольных изде­
лий к ш и р и н е ........... .. .................................  от 1 :1 до 3 :1

Отношение длины изделий к толщине не более 5 :1

Сложная группа

I подгруппа:
изделия цилиндрические с буртом; изделия со сквозным отверстием или 

без него; изделия с отверстием и дном; изделия многогранной формы с цилинд­
рическим или многогранным отверстием; изделия с наружной или внутренней ко­
нусной боковой поверхностью; изделия прямоугольной и квадратной форм.

Диаметр цилиндрических изделий и 
максимальный габаритный размер изде­
лий многогранной формы .......................... материалы С-2 и МП К

от 150 до 250 мм;
ДТКТи T iB 2+ T iC  
от 50 до 60 мм

Максимальная высота изделий ...........  материалы С-2 и МП К
от 20 до 100 мм; 
Д Т К Т и Т !В2+Т ,С  
от 5 до 30 мм

Отношение диаметра к толщине стенки
изделия ............................................................ от 10 :1 до 1 : 2

Отношение диаметра к высоте изделия от 5 : 1 до 3 : 1 
Изделия прямоугольной и квадратной форм.

Длина изделий..........................................  материалы С-2 и МП К
от 150 до 250 мм; 
ДТКТи T iB 2+T tC  
от 100 до 150 мм

Толщина изделий..................................... материалы С-2 и МП К
от 20 до 50 м м; 
Д Т К Т и Т , В2+Т,С  
от 15 до 25 мм

Отношение длины прямоугольных изде-
дий к ш и р и н е ................................................  от 3 :1 до 5 : 1

Отношение длины к то л щ и н е ..............  от 5 : 1 до 10 : 1

П р и м е ч а н и е .  Изделия из материала Tj Bj +T i C, не вошедшие в выше­
указанные размеры, относятся на одну подгруппу выше.

II подгруппа:
изделия цилиндрические с буртьм; изделия со сквозным отверстием или 

без него; изделия многогранных форм с цилиндрическим или многогранным
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отверстием; изделия прямоугольной формы; изделия, ограниченные многоуголь­
ником; изделия, боковая поверхность которых образована двумя радиусами 
или радиусом и прямой.

Диаметр цилиндрических изделий и м ак­
симальный габаритный размер изделий
многогранных форм .......................................  материалы С-2 и МПК

от 250 до 350 мм
высота и зд ели й ..........................................  материалы С-2 и МПК

от 20 до 100 мм
Изделия прямоугольной формы.

Длина изделий.............................................  материалы С-2 и МПК
от 250 до 350 мм; 
ДТКТ и T j B2+ T i С 
от 150 до 200 м м

Толщина изделий.......................................  материалы С-2 и МПК
от 10 до 50 мм;
ДТКТ и Т х Вз+ T iC  
от 5 до 25 мм

Отношение длины прямоугольных изде­
лий к ш и р и н е ...................................................  от 5 : 1 до 15 : 1

Отношение длины к толщине ...............  от 10 : 1 до 20 : 1

Весьма сл ож ная  гр уп п а

I подгруппа:
Изделия из материалов С-2 и МПК, имеющие наружную и внутреннюю кони­

ческие поверхности, у которых конус направлен в одну сторону; изделия высо­
той более 100 мм, имеющие отверстие, ось которого совпадает с направлением 
прессования; изделия плоские с площадью прессования более 300 см2; изделия 
из материалов ДТКТ и ТхВг+ТхС  толщиной менее 5 мм; изделия из материа­
лов С-2 и МПК с диаметром или максимальным габаритным размером от 15 до 
50 мм; изделия из материала С-2 толщиной менее 10 мм.

II подгруппа:
изделия из материалов С-2 и МПК, имеющие сложную конфигурацию, вы­

сотой более 100 мм; изделия, получаемые путем прессования нескольких заго­
товок с дальнейшей реакционной сваркой при спекании; изделия из материалов 
ДТКТ и ^ B j + T j C, получаемые путем прессования двух заготовок с дальней­
шей их склейкой; изделия из материалов ДТКТ и T jB a+ T iC  толщиной более 
25 мм.
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ПРОСТАЯ ГРУППА

I по д г р у п п а

II п о д г р у п п а

Таблетка
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СЛОЖНАЯ ГРУППА

I п о д г р у п п а
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Насадка

И п о д г р у п п а

Лодочка Планка



Лодочка
Лодочка
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ВЕСЬМА СЛОЖНАЯ ГРУППА

Кольцо коническое

Кольцо фасонное

I п о д г р у п п а

It п о д г р у п п а
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Р а з д е л  5. МАГНИТЫ  ПОСТОЯННЫЕ И МАГНИТОПРОВОДЫ

Расчетные условия

1. Оптовые цены настоящего раздела установлены на постоянные магниты 
и магнитопроводы в зависимости от их Массы, группы сложности изготовления 
(в соответствии с прилагаемым классификатором) в разрезе следующих матери­

альных основ и марок:
а) сплав на основе железо-никель-алюминий марок МП-ЮНДК12, 

МП-ЮНДК12Т, МП-ЮНДК24Т, МП-ЮНДК38Т7,5;
б) феррита бария марки ФБИ-1а;
в) железа марки MQMK-1.

2. Магниты и магнитопроводы выпускаются по следующим ТУ:
МП-ЮНДК12, МП-ЮНДК12Т, МП-ЮНДК24Т и МП-ЮНДК38Т7,5 по ТУ 16-

538.384-82;
ФБИ-1а по ТУ 16.586.106-75;
МПМК-1 по ТУ 16.538.225-74.

3. Оптовые цены установлены на 1 к г массы магнитов и магнитопроводов, 
полученных способом холодного прессования по следующей технологической 
схеме:

а) для магнитов марок МП-ЮНДК12 и МП-ЮНДК12Т: дробление, размол, 
просев, усреднение, развес по рецепту, приготовление шихты, прессование, спе­
кание, закалка, разбраковка по магнитным свойствам, размагничивание, контроль, 
упаковка в соответствии с требованиями ТУ;

б) для магнитов марки МП-ЮНДК24Т: дробление, размол, просев, усредне­
ние, развес по рецепту, приготовление шихты, прессование, спекание-закалка в 
магнитном поле (с простой ориентацией при установке относительно полюсов 
электромагнита), отпуск, размагничивание, разбраковка по магнитным свойствам, 
размагничивание, контроль и упаковка в соответствии с требованиями ТУ;

в) для магнитов марки МГ1-ЮНДК38Т7,5: дробление, размол, просев, развес 
по рецепту, приготовление шихты, прессование, спекание, укладка изделий в 
коробки, изотермическая магнитная обработка, отпуск, размагничивание, разбра­
ковка по магнитным свойствам, размагничивание, контроль и упаковка в соответ­
ствии с требованиями ТУ;

г) для магнитов марки ФБИ-1а: приготовление смеси, приготовление водно­
го раствора поливинилового спирта, приготовление пресс-порошка, первая про­
тирка, усреднение, вторая протирка, подсушка смеси, прессование, технологиче­
ская выдержка, спекание-опробование, спекание, разбраковка, размагничива­
ние, контроль и упаковывание в соответствии с требованиями ТУ;

д) для магнитопроводов марки МПМК-1: просев, рассев и смешивание, прес­
сование, технологическое опообование, разбраковка, контроль упаковывание в со­
ответствии с требованиями ТУ.

4. К оптовым ценам на магниты марки МП-ЮНДК24Т (табл. 27) установлены 
доплаты за сложность термической обработки в магнитном поле:

а) за сложную ориентацию при установке относительно полюсов электромаг­
нита (фиксация полюсов) —  в размере 10%;

б) за сложную ориентацию при установке относительно полюсов многопо­
люсных магнитов и магнитов с расположением полюсов по внутренним и наруж­
ным поверхностям —  в размере 20%.

5. К оптовым ценам настоящего раздела (за исключением магнитопроводов) 
устанавливаются доплаты за механическую обработку по соглашению сторон.

6. Химический состав и магнитные свойства изделий должны соответствовать 
требованиям ТУ.
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Т а б л и ц а  27

О п то в ы е  цены  на м а гн и ты  п о сто я н н ы е

В руб. и коп. за 1 кг

№ поз. Масса изделия, г

Группа сложности изделия

простая сложная

I И I II

МГЫЮНДК12

27-1 До 0,3 вкл. 52 -70 55-70 59-50 62-20
27-2 Св. 0,3 до 0,5 вкл. 48 -0 0 51-00 54-40 59-00
О Т  О ^ 1 - 0 Св. 0,5 до 1,1 вкл. 43 -4 0 46-60 50-00 52-20
27-4 Св. 1,1 до 2,1 вкл. 39 -5 0 42-00 45-20 47-30
27-5 Св. 2,1 до 4,2 вкл. 35 -20 37-50 40-60 42-60
27-6 Св. 4,2 до 8,5 вкл. 31 -40 33-30 36-70 38-30
27-7 Св. 8,5 до 17,0 вкл. 28 -80 30-90 33-80 35-60
27-8 Св. 17,0 до 33,5 вкл. 26 -30 28-20 31-10 32-50
27-9 Св. 33,5 до 67,0 вкл. 24 -7 0 26-40 30-00 31-10
27-10 Св. 67.0 до 132,0 вкл. 24 -0 0 25-00 28 -0 0 79— 70

27-11 Св. 132,0 2 3 -3 0 24 -00 27 -1 0 2 8 -8 0

МП-ЮНДК12Т

27-12 До 0,3 вкл. 37 -50 40-00 43 -3 0 45 -8 0
27-13 Св. 0,3 до 0,5 вкл. 34 -7 0 37-00 40 -1 0 42 -5 0
27-14 Св. 0,5 до 1,1 вкл. 31 -80 33-90 35-80 39-10
27-Т 5 Св. 1,1 до 2,1 вкл. 2 9 -2 0 31-10 33-80 36-00
27-16 Св. 2,1 до 4,2 вкл. 26 -6 0 28-60 31-10 33-30
27-17 Св. 4,2 до 8,5 вкл. 24 -50 26-40 28-70 30-90
27-18 Св. 8,5 до 17,0 вкл. 22 -3 0 24 -1 0 26 -4 0 28 -5 0
27-19 Св. 17,0 до 33,5 вкл. 20 -20 21-90 24-20 26-20
27-20 Св. 33,5 до 67,0 вкл. 19-20 21-00 23 -0 0 25-00
27-21 Св. 67,0 до 132,0 вкл. 18-70 20 -30 2 2 -4 0 24 -30
27-22 Св. 132,0 18-20 19-70 21-80 23 -4 0

МП-ЮНДК24Т

27-23 До 0,3 вкл. 56 -6 0 58-50 62 -4 0 65 -0 0
27-24 Св. 0,3 до 0,5 вкл. 51 -50 53-40 57-10 59-60
27-25 Св. 0,5 до 1,1 вкл. 47 -1 0 48-80 52-30 54 -7 0
27-26 Св. 1,1 до 2,1 вкл. 43 -5 0 45 -3 0 48-40 50-80
27-27 Св. 2,1 до 4,2 вкл. 41 -6 0 43 -3 0 46-40 48 -6 0
27-28 Св. 4,2 до 8,5 вкл. 39 -9 0 41-50 44 -5 0 46— 60
27-29 Св. 8,5 до 17,0 вкл. 38 -6 0 40-30 43 -0 0 44— 60
27-30 Св. 17,0 до 33,5 вкл. 37 -10 39-00 41 -6 0 43 -7 0
27-31 Св. 33,5 до 67,0 вкл. 36 -3 0 37-70 40 -0 0 42 -0 0
27-32 Св. 67,0 до 132,0 вкл. 35 -1 0 36-50 38-90 40-90
27-33 Св. 132,0 до 265,0 вкл. 34 -60 36-00 38-30 40 -3 0
27-34 Св. 265,0 34 -30 35-60 37-70 39-80
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№ поз. Масса изделия, г

Группа сложности изделия

простая сложная

1 II I II

МП-ЮНДК38Т7,5

27-34 До 0,3 вкл. 305— 00 3 1 5 -0 0 3 3 5 -0 0 3 4 5 -0 0

27-35 Св. 0,3 до 0,5 вкл. 3 0 0 -0 0 3 1 0 -0 0 3 2 0 -0 0 3 2 5 -0 0

27-36 Св. 0,5 до 1,1 вкл. 2 9 5 -0 0 3 0 5 -0 0 3 1 5 -0 0 3 2 0 -0 0

27-37 Св. 1,1 до 2,1 вкл. 2 9 0 -0 0 3 0 0 -0 0 3 1 0 -0 0 3 1 5 -0 0

27-38 Св. 2,1 до 4,2 вкл. 2 3 5 -0 0 2 4 0 -0 0 2 5 0 -0 0 2 6 0 -0 0

27-39 Св. 4,2 1 9 0 -0 0 1 9 5 -0 0 2 1 0 -0 0 2 2 0 -0 0

Т а б л и ц а  28

Оптовые цены на магниты ферробариевые 
типа ФБИ-1А

В руб. и коп. за 1 кг

Группа сложности изделия

№ поз. Масса изделия, г простая сложная

1 II I II

28-1 До 0,3 вкл . 8 -7 0 1 0 -5 0 1 3 -0 0 1 5 -0 0

28-2 Св. 0,3 до 0,5 вкл. 7 -3 0 8 -0 0 9 -1 0 1 0 -2 0

28-3 Св. 0,5 до 1,1 вкл. 6 -1 0 6 -7 0 7 -7 0 8 -5 0

28-4 Св. 1,1 до 2,1 вкл. 5 -1 0 5 -7 0 6 -5 0 7 -3 0

28-5 Св. 2,1 до 4,2 вкл. 4 -2 0 4 -7 0 5 -1 0 5 -8 0

28-6 Св. 4,2 до 8,5 вкл. 3 -5 0 3 -7 0 4 -4 0 4 -9 0

28-7 Св. 8,5 до 17,0 вкл. 2 -9 0 3 -1 0 3 -8 0 4 -2 0

28-8 Св. 17,0 до 33,5 вкл. 2 -5 0 2 -7 0 3 -5 0 4 -0 0

28-9 Св. 33,5 до 67,0 вкл. 2 -3 0 2 -5 0 3 -3 0 3 -6 0

28-10 Св. 67,0 до 132,0 вкл. 2 -1 0 2 -3 0 3 -0 0 3 -2 0

28-11 Св. 132,0 до 265,0 вкл. 2 -0 0 2 -2 0 2 -7 0 2 -9 0

28-12 Св. 265,0 до 530,0 вкл. 1 -9 0 2 -1 0 2 -5 0 2 -6 0

28-13 Св. 530,0 1 -8 0 2 -0 0 2 -3 0 2 -5 0
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Т а б л и ц а  29

Оптовые цены на магнитопроводы марки МПМК-1

В руб . ц коп . за 1 кг

№ поз. Масса изделия, г

Группа сложности изделия

простая сложная

I II I И

29-1 До 0,6 вкл. 6 -7 5 7 -4 5 8 -9 0 9 -9 0

29-2 Св. 0,6 до 0,9 вкл. 5 -8 0 6 -5 0 7 -9 0 8 -8 0

29-3 Св. 0,9 до 1,2 вкл. 5 -1 0 5 -5 0 6 -5 5 7 -2 5

29-4 Св. 1,2 до 1,7 вкл. 3 -2 5 3 -4 5 3 -9 0 4 -2 0

29-5 Св. 1,7 до 2,4 вкл. 2 -8 5 3 -0 0 3 -3 5 3 -6 0

29-6 Св. 2,4 до 3,3 вкл. 2 -0 5 2 -1 0 2 -2 5 2 -4 0

29-7 Св. 3,3 до 4,7 вкл. 1 -9 5 2 -0 5 2 -1 5 2 -2 5

29-8 Св. 4,7 до 6,7 вкл. 1 -9 0 1 -9 5 2 -0 5 2 -2 0

29 9 Гв Л "7 я л  О  К  a w nW W  ■ V f # 1 -8 0 1— 85 1— 95 2 -0 5

29-10 Св. 9,5 до 12,5 вкл. 1 -7 0 1 -7 5 1 -8 5 1 -9 5

29-11 Св. 12,5 до 18,0 вкл. 1 -6 0 1 -6 5 1 -7 0 1 -7 5

29-12 Св. 18,0 до 25,0 вкл. 1 -5 0 1 -5 5 1 -6 0 1 -6 5

29-13 Св. 25,0 до 35,5 вкл. 1 -4 5 1 -5 0 1 -5 5 1 -6 0

29-14 Св. 35,5 1 -4 0 1 -4 5 1 -5 0 1 -5 5

П р и м е ч а н и е .  В оптовые цены включена стоимость железного порошка 
марки ПЖРВ2.200, ТУ 14-1-3882— 85. При применении более дешевых порошков с 
утвержденной оптовой цены устанавливаются скидки в размере разницы стоимос­
ти порошков, умноженной на коэффициент, учитывающий норму расхода порош­
ка и транспортно-заготовительные расходы.

КЛАССИФИКАЦИЯ МАГНИТОВ ПОСТОЯННЫХ И МАГНИТОПРОВОДОВ
ПО ГРУППАМ СЛОЖНОСТИ

Простая группа

I подгруппа:
1) изделия цилиндрической формы с круглым отверстием или без него высо­

той А от 4 до 20 мм, или наружным диаметром Дн от 8 до 40 мм, или отноше-

Ан
нием наружного диаметра к толщине стенки Ь меньше 3 ( ——  <  3 ),

о
2) прямоугольные изделия высотой А от 4 до 20 мм или отношением длины 

/ к ш ирине# до 2:1.
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II подгруппа:
1) изделия цилиндрической формы с круглым отверстием или без него высо­

той h свыше 20 мм, или наружным диаметром Дн свыше 40 до 100 мм, или от-

Дн
ношением наружного диаметра к толщине стенки Ъ меньше 3 { -----<  3 ),

b
2) изделия подковообразной формы.

Сложная группа

I подгруппа:
1) изделия цилиндрической формы с круглым отверстием или без него высо­

той h меньше 4 и свыше 20 мм, или наружным диаметром Дн свыше 100 или мень­
ше 8 мм, или отношением наружного диаметра Дн к толщине стенки Ъ больше 3

2) изделия прямоугольной формы высотой h меньше 4 или отношением дли­
ны / к ширине В больше 2:1,

3) изделия с фасками, изделия сложной конфигурации без отверстий,
4) изделия типа „сектор", „ф лажок".

I! подгруппа:
1) изделия цилиндрической, прямоугольной формы с отверстием сложной 

конфигурации,
2) изделия с двумя и более переходами по высоте,
3} изделия, ограниченные криволинейными поверхностями,
4) изделия сложной конфигурации с отверстием,
5) изделия с несколькими отверстиями.
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Магнит
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