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I,ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

I Л • Т е х н о л о г и ч н о с т ь  я в л я е т с я  н еотъ ем л ем ы м  с в о й с т в о м  к о н с т р у к 
ции и з д е л и я , определяю щ им  в а тр а ты  на и з г о т о в л е н и е ,э к с п л у а т а ц и ю  к 
р ем он т и зд ел и я  в к о н к р е т н о  оп р е д е л е н н ы х  у с л о в и я х ,

1 . 2 .  О т р а б о т к а  т е х н о л о г и ч н о с т и -в ы б о р  оп ти м ал ьн ы х ( с  т о ч к и  
зр е н и я  з а т р а т )  в а р и а н т о в  к о н с т р у к т о р с к и х  р еш ен и й - я в л я е т с я  с о с 
т а в н о й  ч а с т ь ю  п р о ц е с с е  п р о е к т и р о в а н и я .

1 . 3 .  О т р а б о т к а  к о н ст р у к ц и и  на т е х н о л о г и ч н о с т ь  н а п р а в л ен а  на 
повыш ение п р о и з в о д и т е л ь н о с т и  т р у д а ,с н и ж е н и е  з а т р а т  и сок р а щ ен и е  
вр ем ен и  не п р о е к т и р о в а н и е , т е х н о л о г и ч е с к у ю  п о д г о т о в к у  п р о и з в о д с т 

в а ,  и з г о т о в л е н и е ,т е х н и ч е с к о е  об сл у ж и в а н и е  и р ем он т  и з д е л и я  при
о б е с п е ч е н и и  н е о б х о д и м о г о  е г о  к а ч е с т в а .

1 . 4 .  Т е х н о л о г и ч н о с т ь  к о н ст р у к ц и и  и зд е л и я  о п р е д е л я е т с я  двум я 
ф а к т о р а м и : т е х н о л о г и ч е с к о й  и сп о л н и м о ст ь ю  и э к о н о м и ч е с к о й  ц е л е с о 
о б р а з н о с т ь ю  д е н н о г о  к о н с т р у к т о р с к о г о  р еш ен и я .

В с о о т в е т с т в и и  о эти м  р а б о т ы  по о б е с п е ч е н и ю  т е х н о л о г и ч н о с т и  
вкл ячаю т д ва  э т а п а :

о б е с п е ч е н и е  т е х н о л о г и ч е с к о й  и с п о л к и м о о т и ; 
в ы бор  или в ы р а б о т к у  о п т и м а л ь н о г о  в а р и а н та  р еш ен и я , т .  е .  

с о б с т в е н н о  о т р а б о т к у  т е х н о л о г и ч н о с т и ,
1 . 5 .  Т е х н о л о г и ч е с к у ю  и сп о л н и м о о т ь  к о н ст р у к ц и и  о б е с п е ч и в а ю т  

зн а н и е к о н с т р у к т о р о м  о с н о в  т е х н о л о г и и ;  
т е х н о л о г и ч е с к и й  к о н т р о л ь  д ок у м е н т а ц и и ,п р о в о д и м ы й  на

п р е д п р и я т и я -р а з р а б о т ч и к а  I
п р о в е р к а  в п р о ц е с с е  и з г о т о в л е н и я  опы тны х о б р а з ц о в ,

1 . 6 .  О т в е т с т в е н н о с т ь  за  у р о в е н ь  т е х н о л о г и ч н о с т и  к о н ст р у к ц и и  
н о в о г о  и зд е л и я  в о з л а г а е т с я  на р а з р а б о т ч и к а  и з д е л и я .
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М етодические указания  регламентирую т единый порядок про

ведения отр а б отк и  к он стр у кц и и ,р а зр а баты ва ем ой  и м одернизируе

мой геоф и зи ч еск ой  аппаратуры  и обор у дов ан и я  на тех н о л о ги ч н о ст ь  

в п р оц ессе  проекти рован и я» а также об я за н н ости  и взаим оотнош е

ния р а зр а б отч и к и , к он стр у к т ор а  и т е х н о л о г а  при о т р а б о т к е  к о н ст 

рукции на т е х н ол оги ч н ость *

Настоящими методическим и указаниями сл ед у ет  р у к о в о д с т в о 

в а т ь ся  при о т р а б о т к е  конструкц ии  геоф и зи ч еск ой  аппаратуры и 

обор у дов ан и я  ( з дальнейиеы изделия ) на тех н о л о ги ч н о ст ь  на 

стад и ях  ее п роекти рован и я .
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2. ТРЕБОВАНИЯ К 01РАБ0Ш  КОНСТРУКЦИЯ

изделия на танологичность

2 .1 . Основные требования

2 .1 .1. Главными факторами, определяющими требованиях техно 

логичнооти конструкции. ЯВЛЯЮТСЯ ВИД ИЗДЕЛИЯ

«••'б*ем выпуоха, тип производства.

Вид изделия определяет главные конструктивные и технологи

ческие прививки, обуславливающие основные требования к техноло

гичности конструкции.

Об"ем выпуска и тип производства определяет степень техно

логического оснащения, механизации и автоматизация технологичес

ких процессов,

2 .1 .2 . Отработка конструкции на технологичность производится 

на всех стадиях разработки изделия (от разработки и согласования 

технического задания до разработки рабочей конструкторской доку

ментации) при технологическом оснащении производства и изготов

лении изделия и должна включать:

-  обеспечение технологичности конструкции изделия при его 

проектировании;

-технологический контроль конструкторской документации;

-  технологический контроль изготовления опытного образца, 
методов контроля и испытаний;

-  подготовку и внесение изменений по ГОСТ 2.503-7А в конст

рукторскую документацию, обеспечивающих достижение оптимальных 

показателей технологичности.

2Л*Э. При проведении отработки конструкции изделия на тех

нологичность следует учитывать:

-  вид изделия; степень его новизны; условия работы, техни

ческого обслуживания и ремонта;



-  перспективность изделия, об"ем его выпуска;

-  передовой опыт предприятия -  изготовителя, новые высоко

производительные методы и процеооы изготовления ооглаоно требо

ваниям отандартов ВСТПП;

-  условия конкретного производства при рациональной иополь 

эовании имеющихся средотв технологического оснащений И производ 

ственных площадей и внедрении новых передовых методов и средств 

производства!

-  связь рассматриваемых показателей технологичности о дру

гими показателями качества изделия, в том чиоле показателями 

назначения, надежности и эргономики,

2Л . 4 . При выявлении технологической неисполнимости, ?•«• 

при отсутствии методов и средств изготовления, эффективных в 

оерийном производстве, конструкция подлежит корректировке» В 

случае наличия разногласий между представителями организации- 

разработчика и завода-изготовителя окончательное решений При

нимается на уровне их руководителей,

2 .2 , *ребояадая к технологичности конструкции сборочной 

единицы

2 .2 .1  Общие требования к технологичности сборочных единиц 

следует выполнять по J 0 l a 14,203-73.

2*2 ,2 , Конструкция сборочной единицы должна удовлетворять 

требованиям изготовления, эксплуатации и ремонта наиболее про

изводительными и экономичными способами при заданных условиях 

производства.



2 ,2 ,3 *  Конструкция оборочкой единицы отрабатывается на 

технологичность комплексно, учитывая взаимозаменяемость, произ

водственную и окоплуатационну* технологичность основных частей 

сборочной единицы, а  также изделия, в которое данная оборонная 

единица входит кок еоотавная честь*

2 .3 .  Требования к технологичности конструкция детали

2 .3 .1 .  Общие требования к технологичности конструкции, учи

тываемые при проектировании детали, следует выполнять по

ГОСТ 14.20*1-73.

2 .3 .2 .  Технологичность конструкции детали должна удовлетво

рять общим требование*, предъявляемым к сборочной единице,в сос

тав которой она входит, и частным требованиям, связанным непо

средственно о ее технологичностью*

2 .3 .3 .  Конструкция детали должна удовлетворять требованиям 

изготовления, эксплуатации и ремонта наиболее целесообразными и 

экономичными способами при заданных условиях производства.

2 .3 .4 .  Конструкцию детали следует отрабатывать на техноло

гичность комплексно, учитывая зависимость от,

-  технологичности походной заготовки детали;

-  каждого вида обработки в технологическом процеоое 

изготовления;

-  технологичности сборочной единицы, в которую эта деталь 

входит как составная ч асть ;

-  трудоемкости методов, применяемых при изготовлении детали, 

ц их освоеннооти предприятием -  изготовителем,

2 .3 .5 .  Технологичная конструкция детали должна обеспечивать 

за изготовление о минимальной технологической себестоимостью не 

э вводе-и зг отови т ел е .
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2 .3 ,6 *  Походя на условий сбор ки , регулировки и испытаний, 

а такие из условий рем онта, к  конструкции детали м огут  быть 

предъявлены специфические требования , обеспечивающие электри чес

кую, конструктивную и метрологическую  совм ести м ость  и техноло

ги чн ость  сборочны х единиц и изделия в целом*

3 . ОРГАНИЗАЦИЯ, ИСПОЛНИТЕЛИ И СОДЕРЖАНИЕ 
РАБОТ ПО ОБЕСПЕЧЕН» ТтОЛОШЧНОСТИ 
НА СТАДИЯХ ПРОЦЕССА ПРОЕКТИРОВАНИЯ

3*1* Основные требования

3 .1 *1*  Основное содержание отработки  конструкции изделия на 

техн ологи чн ость  на каждой стадии разработки  к он структорской  доку 

ментации по ГОСТ 1 4 *2 0 1 -7 3 .

3 ,1 .2 *  В се работы по техн ологи чн ости  конструкции изделия 

координируются и направляются техн ологи ческой  службой НИИ или КВ.

3*1*3* Исполнителями отработки  конструкции изделия на техно

логи чн ость  являются разработчики кон структорской  документации, 

конструкторы  и т е х  злоги*

3*1*4* При р а б оте  над техническим заданием рассматриваю тся 

следующие вопросы , касающиеся технологичности  разрабаты ваем ого 

изделия:

-  установление и обоснование показателей техн ол оги чн ости ;

-  правильность выбора требований к разрабатываемому изделию 

по показателям техн ологи чн ости ;

-  обосн ован и е ожидаемого объема выпуска изделия;

-  установление предприятия-изготовителя*

3 ,1 *5*  При разр аботк е  техн и ческого предложения рассматриваю т

с я  вопросы правил! хзги выбора варианта кон структи вн ого решения 

в с о отв етств и и  о требованиями техн ол ^ и чн оотн *
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ЭЛ*6, Цря разработка зскизного проекта долью отработки 
технологичности явдяетоя решение такмх зачач  как

-  рациональности конструктивных решений с точки зрения изго

товления и ремонта;
-  обеспечение преемственности конструкции}
-  установление номенклатуры основных материалов и их соответ

ствие установленному перечню;

-  возможность применения рациональных методой обработки я 
контроля наиболее сложных деталей объективными средствами;

-  выбор рационального распределения функций между агрегатами 
системы о учетом перспектив их наибольшей применяемости;

-  выбор рациональной функциональной схемы яьделия, обеспечи
вающей выполнение всех требований технического задания;

-  выбор наиболее выгодной в производстве и удобной в эксплуа
тации и ремонте схемы членения изделия;

-  выбор схем соединения с коммуникациями и управляемыми эле
ментами комплектуемого изделия и установлений допуска на присое
диняемые элементы и их координаты» обеопечиваквдия быстроту замены 
изделия в эксплуатации;

-  установление перечня покупных комплектующих изделий и 
возможности использования в новой разработке ранее применяющихся 
покупных изделий» разработки технических заданий на проектирование 
новых комплектующих изделий»

3.1.7* При разработке технического проекта решаются следую
щие основные вадачи:

-  выбор элементов конструкции сборочных единиц по их техноло
гичности;

-  оптимальность номенклатуры контролируемых параметров» а 
также методов и средств их контроля;
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-  возможность заимствования на ранее равработан-
вых над ал ий, деталей в оборонных единиц, освоенных еаводом-иа го
товите л ем и проверенных в эксплуатации;

-  выбор материала и метода получения заготовок, соответству
ющих предполагаемому объему серийного выпуока изделия для наибо
лее нагруженных и материалоемких деталей;

-  установление перечня, числовых вначений и допусков конт
ролируемых параметров;

-  выбор принципиальных схем контроля и испытание аппаратуры 
и ее оборонных единиц;

-  возможность изготовления к ремонта деталей и сборочных еди
ниц существующими средствами в методами;

-  необходимость разработки новых методов в оредотв изготовле
ния деталей сложной конфигурации или разработки новых материалов*

3,1.8. На стадии разработки рабочей документации конструк
торы совместно о подразделением технологичности решит такие за
дачи , как

-  технологичность деталей в зависимости от'Технологичности 
сборочных единиц;

-  технологичность сборни как изделия в целом, таи в его 
ооставаых частей;

-  технологичность механически обрабатываемый, холода оштамвуе- 
ыых и термически обрабатываемых деталей;

-  условия, обеспечения основных требований технологичности,
в том числе использование типовых технологических працесоов, пере
налаживаемой оснастки и оборудования в соответствии о условшвш 
серийного производства и намечаемым объемом выпуока изделия, 
проектирование приспособлений и инструментов;

-  обеспечение простоты конструкт, аых решений деталей и обо
ронных единиц;
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-  о б е сп е ч е н и е  выполнимости операций п ер в и чн ого  ф ор м ообр азо

вания » м ехан и ческой  о т р а б о т к и , сбор к и  и к он тр ол я  прогрессивны м и 

вы сокопроизводительны м и техн ол оги чески м и  методами и с р е д ст в а м и ;

-  об е сп е ч е н и е  возм ож н ости  применения типовых т е х н о л о г и ч е с 

ких п р о ц е ссо в  и групповы х м етод ов  о б р а б о т к и ;

*  назначение рациональной то ч н о сти  о б р а б отк и  д етал ей  и шеро

х о в а т о ст и  п о в е р х н о ст е й ;

-  выбор рациональной з а г о т о в к и ;

-  об е сп е ч е н и е  т е х н ол оги ч еск и х  б а з ,  соответству ю щ и х  п редп ол а

гаем ом у о б н ему вы пуска , виду за готов к и  и м етод у  е е  о б р а б о т к и ;

-  сокращ ение номенклатуры д етал ей  и сборочн ы х единиц за  

о ч е т  унификации и заи м ств ов ан и я ;

-  унификация элем ен тов  д е т а л е й , сокращ ение номенклатуры ма

т ер и а л ов , унификация требований  к их терм и ческой  и хи м и ко-терм и 

ческой  о б р а б о т к е  '*■ покрытиям;

-  о б есп еч ен и е  п р остоты  о б о р к и , рем он та и р егул и ровки  и зд е

лия и е г о  сборочн ы х единиц;

-  о б е сп еч ен и е  п р еем ств ен н ости  с р е д с т в  п ов ер к и , к он трол я  и 

испытания*

3 . 1 . 9 .  Но всем  предлож ениям, внесенным на любой стади и  

участниками о т р а б о т к и , должно быть д о ст и г н у т о  с о гл а со в а н н о е  

решение об  их реализации или сн яти и .

Э Л . I I .  В оп рооы , по которым н еп осредствен н ы е участники  о т р а 

ботки тех н ол оги ч н ости  не см огл и  принять общ его реш ения, в ы н ооя т - 

оя  на р а ссм отр ен и е  за м ести тел я  р у к ов од и тел я  п р ед п р и я ти я -р азр а 

ботчи к а  и гл а в н ого  инженера п р ед п р и я ти я -и з го то в и те л я .

3 . 2 .  Правила обесп ечен и я  тех н ол оги ч н ости  сбор оч н ой  единицы

3 . 2 . 1 .  Р а з р а б отк а  и о б есп еч ен и е  т ех н ол оги ч н ости  сбор оч н ой  

единицы, являющейся со ста в н ой  частью  д р уги х  сборочн ы х единиц, 

должны п р ои з в од и ть ся  с  исходных данных р а зр а б отк и  к о н ст р у к т о р ск о й



в
документации на издали* а целом,

3 .2 .2 ,  На отадни разработки рабочая конструкторской докумен
тации после проработки коиотруктииимх реаений обо речной единица 
проиеводитоя:

-  окончательная отработка текиологичкооти коиотрукцни всех 
ооотаьиыи частей оборочкой единицы;

оценка технологичности коиотрукцни сборочная аднницн и •• 
ооотавнмк чаотей на соответствие ооноаннм требованиям, пред"яв- 
ляемии к технологичнооги конструкции в целой, к ооотеву и коми* 
лектояания оборочной единицы, соединения ее ооотавных чаотей, 
точнооти и способу оборки,

3 .2 .3 ,  При обеспечении технологичности комотрукции ш  ота* 
дин разработки рабочей документации уотанавливаатоя общая после
довательность работ!

-  реяаииа вопрооов рвциоиалиного изготовления оборочной 
единицы в уоловиях опытного производотва без иаруааний техии- 
чвоких требований к изделие, а соотаа которого оиа входит(

-  анализ опыта изготоелзння опытного обраОца для внеоаиия 
необходимых изменений а хонотрухцив»

-  анализ данных еаводоких испнтаний опытного образца й 
вносимых в хонотрукцив изменений;

-  технологический контролы иеиеноний а к о н с тр у к то р с к о й  

документации по данным и в го то в л о н и я  И испытаний опы тного о б р ае ц а

3 .3 , Правила обеспечения технолс, ичнооти детали

3 .3 .1 . Обеспечение технологичности конструкции детали начи
нается о разработки конструкторской документации на изделие 
(узел), в ооотав которого она входит.

3 .3 .2 . Посл^ователыносты и содержание работ по обеспечение 
техноло: 1ЧН0 СГШ конструкции детали устанавливает в завися мост И от
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ЭЙ ФУНКЦ*ОЙ1ЛЪЯОГО ИЖВНачвЯИЯ, ОЛОЖНОСТИ и принадлежности#

3 ,3 .3 *  Пре разработке техн и ческого проекта изделия, бази руясь 

ее рвениях, приняты* на п р ед ш еств у й те  стадиях проектировал**, 
отработку конструкция деталей  на техн ологи чн ость  производят so 
следующей схем е s

-  выявляют освоен и е  д ета л и , их функции я  конструктивные 

элементы;

*  определяют возможность объединения функции (сокращение но
менклатуры основных деталей) или необходим ость разделения функций 

(упрощение схем  деталей  и  их конфихурадий);

-  определяют возм ож ность заимствования основны х деталей на 

ранее созданных и проверенных в серийном п рои зводстве и эксплуата

ции а г р е г а т о в ;

-  определяют технологическую  и экономическую ц ел есообр а зн ость  

применяемых конструктором  решений в ч а с т и , габари тов  детали , м ето

д ов  получения за го т о в о к , используемых материалов, соединения о 

сопрягаемыми деталями;

*  уточняют принятые ранее решения по отдельным деталям ие чис

ла основных и производят корректировку компановки сборочных единиц 

и изделия в целом*

Э .Э .4*  На стадии разработки  рабочей документации после про

р аботки  конструктивны х решений п р ои звод и тся :

-  технологический контроль кон стр уктор ск ой  документации на д е

тали (з а  исключением документации на стандартные крепежные и здал  i 
и покупные д ета л и );

-  оценка технологичности  конструкций деталей  на со о т в е т с т в и е  

основным требованиям, предъявляемым к технологичности  конструкции 

деталей и их конструктивных элементов о учетом  условий сборки  из

делия.
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3 ,3 * 5 ,  При обеспеченна технологичности  конструкции детали аа 

стадии разработки  рабочей  документации устан авли вается  общая после*» 

д ов а тедьн ооть  р а б о т :

-  выявление главных конструктивны х элем ен тов, вдшяощкх на 

к ач ество  выполнения рабочих функций изделия а усл ови ях эксплуата

ции;

-  отр а ботк а  конструкции детали  аа техн ол оги чн ость  по главным 

конструктивным элементам;

-  отр а ботка  конструкции детали  аа техн ол оги чн ость  по остальным 

конструктивным элементам (ф аски , радиусы, ш ер оховатость  и т * д . )

4 .  ТШОЛОШЕЕКИЙ КОНТРОЛЬ КОНСТРУКТОГОКОЙ 
ДОКУМЕНТАЦИИ

4 * 1 . Основные тр ебов ан и я .

4 . I . I *  Технологический контроль кон стр уктор ск ой  документации 

прои зводи тся  в со о тв е тств и и  о ГОСТ 2*121 -73*

4*1*2* Техно логический контроль -  оовокуп н ооть  р а б о т , выполня

емых контролерами техн ологи ческой  службы, но контролю в к он стр у ктор 

ской  документации норм и требований к техн ологи чн ости  конструкции*

4 * 1 * 3 , Технологический контроль я вл я ется  одним из аффективных 

с р е д ст в  обесп ечен и я  отр а ботк и  конструкции изделия на технологич

н о с т ь ,

4 .1 *4 *  Цеди тех н ол оги ческого  контроля документации:

-  проверка соблюдения в разрабатываемых изделиях установлен

ных техн ологи чески х норм и требований с  учетом  соврем ен ного уровня 

развития геоф и зи ческого при боростроения  и сп о со б о в  изготовл ен и я , 

эксплуатации и ремонта изделия ;

-  достиж ение в кзарабатываемых изделиях заданных показателей 

техноЛчГичн тн ;
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-  выявление н аи бол ее  рациональны х с п о с о б о в  и з готов л ен и я  и зд е 

лий о у ч етом  за д а н н ого  объем а в ы п у ск а , т р е б о в а н и я  к о т о р о г о  долины 

бы ть к а ч е н ы  в  к о н ст р у к т о р ск о й  д окум ен тац и и ;

-  выявление д ета л ей  и у з л о в ,  требующих р а з р а б о т к и  о с н а с т к и  и 

новых т е х н о л о ги ч е ск и х  п р о ц е с с о в ;

• оп р ед ел ен и е перечн я  необходим ы х те х н о л о ги ч е ск и х  и н стр ук ц и й ;

*■ снижение з а т р а т  и сокращ ение врем ени на тех н ол оги чев ку ю  

п о д г о т о в к у  п р о и з в о д с т в а ,

4 , 1 , 5 ,  Т ех н ол оги чески й  к о н т р о л ь  докум ентац ии  должен о б е с п е 

ч и ть  решение о сн о в н о й  задачи  о т р а б о т к и  кон стр у кц и и  на тех н ол оги ч 

н о с т ь  -  повышение п р ои з в од и тел ь н ости  тр у да  при огм одальном  с н и х е -  

я т  з а т р а т  т р у д а , с р е д с т в ,  м а тер и ал ов  и вр ем ен и  на п р оек ти р ов а н и е , 

тех н ол оги ч еск у ю  п о д г о т о в к у  п р о и з в о д ст в а  (ТПП), и зготов л ен и е  и р е 

м он т и зд ел и я .

К он струкц и я  и зд ел и я  должна у д о в л е т в о р я т ь  требован и ям  и з г о т о в 

лен и я , эксп л уатац и и  и рем он та  н аи бол ее  производительны м и и эконом ич

н е й  сп особ а м и  при заданных у сл ов и я х  п р о и з в о д с т в а .

4 ,1 ,6 #  К он стр у к тор ск и е  документы  подлеж ат тех н ол оги ч еск ом у  

к о н тр о л »  на в о е х  ста д и я х  р а з р а б о т к и , устан овл ен н ы х ГОСТ 2 ,1 0 3 - 6 6 ,

4 . 1 . 7 .  При к он тр ол е  К он стр у к тор ск и х  д ок у м ен тов  с л е д у е т  р у к о 

в о д с т в о в а т ь с я  требованиям и ст а н д а р т о в  ВС ТПП, ЕСКД в ч а ст и  вы полне

ния граф и чески х  изображ ений, соблю ден и я  чертеж ны х у сл о в н о ст е й »  о б 

щих правил оформления те к ст о в ы х  я граф и чески х  д оку м ен тов  и д р у ги х  

полож ений,реглам ентируем ы х стан д ар там и  ВСКД.

4 . 1 . 8 ,  Д оп у ск а ется  провед ен и е в х о д н о го  т е х н о л о г и ч е с к о г о  к он т

р ол я  д окум ен тац и и , поступающ ей о т  д р у ги х  органы:, д а й  и п редп ри яти й .

Н еобход и м ость  проведен и я  в х о д н о го  т е х н о л о г и ч е с к о г о  к он тр ол я  

документации о п р ед ел я ет  ор ган и за ц и я , принимающая э т у  докум ентацию .
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Технологический к он тр ол » такой документации осущ ествляется  

в каждом отдельном случае во решению р у к ов од ств а  подразделения*

Это решение отм еч ается  в  приказе или протоколе» издаваемых в оаяаи 

о  получением (п ередачей ) к ояотруктор окях  докум ентов .

4 ,1 .9 *  К онструкторская документация б ез  проведения техн ологи 

ч еск ого  контроля и наличия соответствую щ ей подпиои в графе НТ .к он т 

р ол ь" основной  надписи утверждение не подлежит и в  произвело тво 

не д оп ускается*

4 * 1 *1 0 , Изделия» к он структорски е докум енте которы х подлежат 

технологическом у контролю» но не прошли е г о ,  в план опы тного произ

в од ств а  не включаютоя в  тех н ол оги :..ок а я  документация на ш и  не раз
рабаты вается ,

4*1*11» Работы по технологичеоком у контролю должны п л а н и р ов а п - 

оя  наравне с  работами други х  подразделений, участвующих в р а зр а бот 

ке соответствую щ ей документации.

4 ,2 ,  Порядок предъявления ковотр у хтор ока х  документов на техн о

логический контр ’l l

4 . 2 ,1 ,  К онструкторские документы долины предъявляться на т е х 

нологический контроль в со о т в е т ст в и и  о  общим планом их выпуска. 

Подразделения -  разработчики  ы  позднее чем за  три рабочих дна до 

начала планируемого месяца долины предъявить И подразделение, за 

нимающееся технологическим контролем^ заявку  о указанием количества 

форматов, подлежащих технологическом у контролю в планируемом меси -  

це*

4 .2 * 2 »  При несвоевременном предъявлении заявки или дои о т с у т 

стви я  в заявке перечня к он структорски х  документов* требующих техн о

л оги ческ ого  кон трол '' в планируемом м есяц е , р а б ота  по их контролю 

может быть включена в план работы под* зделения только по указанию 

замести -четег-а или глазного и темпера.
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4 * 2 .3 ,  К он стр у к тор ск и е  документы  предъявляю тся  на т е х н ол о 

ги чески й  к он тр ол ь  ком плектно в  с о с т а в е ,  п р едусм отрен н ом  для с о о т -  

в е т е т г  тащей ста д и и  р а з р а б о т к и :

для п роектн ой  докум ентац ии  (т е х н и ч е с к о е  предлож ение, э с к и з 

н о г о  и т е х н и ч е с к о г о  п р о е к т о в ) -  в с е  докум ен ты , разрабаты ваем ы е 

на с о о т в е т с т в у ю т  ей ст а д и и ;

для  р а боч ей  докум ентации -  чертеж и д е т а л е й , сборочны й чертеж  f 
чертеж  общ его в и д а , габаритны й чер теж , специф икации, охем а эл ек 

тр и ч еск а я  принципиальная, сх ем а  ги д р а в л и ч еск а я , схем а  пневмати

ч е с к а я , тех н и ч еск и е  у сл о в и я , извещ ения о б  изменении , извещ ения 

о б  изменении ТУ, те х н и ч е ск о е  за д а н и е .

Д о п у ск а ется  предъявление па тех н ол оги ч еск и й  к он тр ол ь  д о к у 

ментации на сбор очн у ю  единицу (скваж и н н ого п р и бор а , пульта уп р ав 

л ен и е , эл ек тр он н ого  б л о к а , и н дукционного или э л е к т р и ч е ск о го  зон 

д а  И Т . П . ) .

В сл у ч а е  н еоб х од и м ости  предъявляю тся дополнительны е м а те р "Ч - 

л н , н ом енклатуру  к отор ы х  оп р ед ел я ет  т е х н о л о г , отв етств ен н ы й  за  

тех н ол оги ч еск и й  к он тр ол ь  докум ен тац и и .

4 . 2 . 4 .  При предъявлении на тех н ол оги ч еск и й  к он тр ол ь  "И звеще

ния об  изменении" исполн и тел ь одноврем енно об я за н  ц редъявить 

изменяемые документы  (в  том ч и сл е  аннулируемые, в н ов ь  выпущенные), 

обозн а ч ен и я  к отор ы х  указаны  в извещ ениях, а  также д р уги е  докум ен 

ты , необходимы е для проверки  извещ ения.

4 . 2 . 5 .  Предъявляемые на тех н ол оги ч еск и й  к он тр ол ь  к о н ст р у к т о р 

ск и е  документы  должны иметь подписи  в граф ах " Р а з р а б ." ,  "П р о в .”

4 . 2 . 6 .  У чет к о н ст р у к т о р ск и х  д ок у м ен тов , поступающ их на 

тех н ол оги ч еск и й  к он тр ол ь , и их движение в е д е т с я  в "Журнале у ч е т а  

к ол и ч еств а  и к а ч е с т в а  д ок у м ен тов , поступающ их на тех н ол оги ческ и й  

к он тр ол ь " по ф орм е, приведенной в приложении 2 ,
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4 .3 *  П орядок п р ов ед ен и я  т е х н о л о г и ч е с к о г о  к он тр ол я

4 .3 * 1 .  Т ех н ол оги ч еск и й  к о н с о л ь  к о н ст р у к т о р ск о й  докум ентац ии 

о с у щ е ст в л я е т ся  к оатр ол ер ом -техн ол огом ,н а зн а ч а ем ы м  заведующим под

р а зд е л е н и я , на к о т о р о е  возлож ен а  э т а  р а б о т а .

4 .3 .2 *  П одписание н од т р о л е р о м -т е х н о л о го м  проверенны х к о н с т 

р у к т о р с к и х  д ок у м ен тов  п р о и з в о д и т ся  следующим о б р а з о м !

а )  е сл и  д оку м ен т п р ов ер я ет  один к он тр ол ер  по в сем  п о к а з а т е 

лям , то  он  подпи сы вает д окум ен т в  граф е ИТ ,к о н т р , ”  о сн ов н ой  над

писи*

б )  е сл и  д окум ен т п о сл ед ов а тел ь н о  проверяю т н еск ол ь к о  сп ец и а

лизированны х к о н т р о л е р о в , т о  подпи сы вает э т и  документы  а граф©

" Т .к о н т р .11 о сн ов н ой  надписи и сполн и тел ь н аи бол ее  вы сокой  (в  ip y irn e  

к о н 'ф о л е р о в ) долж ностной  к а т е г о р и и . Остальны е контролеры  с т а в я т  

с в о и  подписи на поле подшивки*

в )  в д о к у м е н та х , н е имеющих спец и ал ьн ой  графы для подп и си  

ИТ .к о н т р ."  (н ап ри м ер , в  тех н и ч еск ом  задании), К он трол ер  с т а в и т  

свою  п одп и сь  на св об од н ом  поле п осл ед н ей  страницы  п р ов ер я ем ого  

докум ен та*

г )  при входн ом  к он тр ол е  поступающ их а организацию  докум ен 

то в  к о н т р о л е р -т е х н о л о г  п одп и сы вает их на поле для подвивки*

д )  подписи  на подлинниках должны п р о с т а в л я т ь с я  тушью или 

черн ой  м асти к ой  с указанием  д аты , м есяц а и год а *

4 .3 .3 *  Т ехн ол оги чески й  к он тр ол ь  кг н ст р у к т о р ск и х  докум ен тов  

п р ои зв од и тся  в д ва  э т а п а ;

1 -  п роверка  ори ги н ал ов  т е к ст о в ы х  и граф и чески х  д ок у м ен тов ;

2 -  п р овер к а  в подлинниках т е к ст о в ы х  и граф и чески х  д ок у м ен тов .

4 .3 .4 *  П роверка и подписание ори ги н ал ов  и подлинников долж

ны, как прави л о, вы п ол н яться  одним лицом.



4 . 3 . 6 .  В пр ов ер я ем ы х  ор и ги н а л а х  к о н т р о л е р о м -т е х н о л о г о м  

должны в н о с и т ь с я  у сл овн ы е  п ом етк и  к  эл ем ен т а м , к о т о р ы е  должны 

бы ть  и справлен ы  м ягадм  карандаш ом т а к ,  ч т о б ы  и х  можно было п о 

н я ть  и у д а л и т ь , а е  наруш ая к а ч е с т в а  д о к у м е н т а .

Карандашные п ом етки  к о я т р о л е р а -т е х н о л о г а  должны бы ть с о х р а 

нены д о  п од п и сан и я  подлинников  к он тр ол ер ом  и сн и м аю тся  им сам и м .

4 . 3 . 6 .  И сп равл ять  и и зм ен я ть  подпи сан н ы е т е х н о л о г и ч е ск и м  

к он тр ол ем  подл и н н и ки , н е о данны е в бю ро т е х н и ч е с к о й  д ок у м ен та ц и и , 

б е з  е г о  с о г л а с и я  н е д о п у с к а е т с я ,

4 . 3 . 7 .  Обнаруженные ош ибки и н е д о р а б о т к и  в н о с я т с я  в  л и ст  

"З ам ечан и я  по т е х н о л о г и ч н о с т и " , форма к о т о р о г о  п р и в ед ен а  в  

приложений 3 .

В п ер еч н е  зам ечан и й  п р оти в  каж дой п ом етк и  к р а тк о  и я с н о  и зл а 

г а е т с я  сод ер ж а н и е  зам ечан и й  и п редлож ен и й , выявленны х в  р е з у л ь т а 

т е  т е х н о л о г и ч е с к о г о  к о н т р о л я .

4 . 3 . 8 .  "З ам ечан и я  по т е х н о л о г и ч н о с т и "  оф ор м л я ется  в  д в у х  

э к з е м п л я р а х . Один н а х о д и т ся  у  к о н т р о л е р а -т е х н о л о г а  и п о с л е  п одп и 

са н и я  к о н с т р у к т о р с к и х  д о к у м е н т о в  п од ш и в а ется  и х р а н и т с я  в  д е л а х  

п о д р а з д е л е н и я , заним аю щ егося  т е х н о л о г и ч е с к и м  к он тр ол ем *  В тор ой  

п е р е д а е т с я  с  к о н с т р у к т о р с к о й  д ок у м ен та ц и ей  и сп ол н и тел ь).

4 .3 ,9 *  К о н с т р у к т о р с к а я  д ок у м ен та ц и я  в о з в р а щ а е т с я  р а з р а б о т ч и 

к у  б е з  р а с с м о т р е н и я  в  с л у ч а я х .

-  о т с у т с т в и я  н еобходи м ы х п о д п и с е й ;

-  н еб р еж н ого  вы пол н ен и я ;

-  н е к о м п л е к т н о го  п р ед ъ я в л ен и я .

4 . 3 , 1 0 .  П риемку к о н с т р у к т о р с к о й  д ок у м ен та ц и и  о с у щ е с т в л я е т  

л и ц о , о т в е т с т в е н н о е  з а  д е л о п р о и з в о д с т в о  в п о д р а з д е л е н и и , занимаю

щ емся те х н о л о г и ч е с к и м  к он тр ол ем  . При прием ке ц р о в е р я е т о я  наличие 

8 т о й  р а б о ты  в плане , с о с т о я н и е  д ок у м ен та ц и и , е е  к о м п л е к т н о с т ь .
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наличие подписей  и п р ои з в од и тся  р еги стр а ц и я  ее  в  "Куриале у ч е 

та  к о л и ч еств а  и к а ч е с т в а  докум ен тац и и , поступавш ей на тех н ол о 

ги чески й  к о н т р о л ь " .

При приемке ком плекта документации» разрабаты ваем о)! на с т а 

дии рабочей  д окум ен тац и и , д о п у о к а е т о я  в  граф ах 2 и 3 (ом * прило

жение 2 )  у к а з а т ь  тол ь к о  осн овн ой  д оку м ен т (спец и ф и кац и ю ).

4 .4 *  О бяеа н н ости , права и о т в е т с т в е н н о с т ь  к он трол ера  по 

тех н ол оги ч еск ом у  к он тр ол е*

4 , 4 . 1 .  При к он тр ол е  к он стр у к т ор ск ой  докум ентац ии на т е х н ол о 

г и ч н о ст ь  к он тр ол ер  о б я з а н :

учиты вать достиж ения в об л а сти  тех н ол оги и  п р о и з в о д ст в а  И зде

лий и п ер ед ов ой  опы т)

кратко и яоно и зл а га ть  содерж ание замечаний по те х н о л о ги ч 

н о с т и , поддерж ивать дел овую  свя аь  о исполнителями к о н с т р у к т о р с 

кой  д окум ен тац и и ;

си отем ати ч еск и  д а в а ть  консультации  разработчи кам  по в оп р о 

сам  т е х н о л о ги ч н о ст и ;

в н оси ть  предлож ения по р а з р а б о т к е , изменению и дополнению 

т ех н ол оги ч еск и х  норм* направленных на их сов ер ш ен ств ов а н и е ;

4 * 4 .2 .  Контролеры должны быть закреплены за  разработчикам и 

по специализации для кон сультац и и  в п р о ц е сс е  ра зр аботк и *

4 .4 * 3 .  К онтролер им еет п р а в о :

— возвращ ать р а зр а ботч и к у  к о н стр у к т ор ск у ю  документацию  б е з  

р а ссм отр ен и я  при о т с у т с т в и и  необходимы х п од п и сей , небреж ного 

выполнения, н еком п л ектн ого п р ед "я вл ен и я ;
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-  т р е б о в а т ь  п р ед став л ен и я , в  сл у чае  н еоб х од и м ости ,д оп ол н и 

тельных м атери ал ов  по вопросам ,возникш им  при п р ов ер к е ;

-  вы зы вать о тв е тств е н н ы х  и сполнителей  дня разъ ясн ен и я  по 

в оп р оса м , возникшим в п р о ц е сс е  к он тр ол я ;

-  вы н оси ть в оп р осы , по которы м  имеются р а зн огл а си я  о и сп ол 

н и тел ем , на реш ение р у к о в о д с т в а ;

-  п р ед ста в л я ть  предлож ения по соверш ен ствован и ю  р а ссм а тр и ва 

емой к он стр у к ц и и ;

-  не подпи сы вать (н е  в и з и р о в а т ь ) представлен н ы е документы  

в  сл у ч а я х  «вы пол н ен и я  тр ебован и й  т е х н о л о г а , а  та ю  оке сн я ти я  е г о  

п ом еток  д о  подпи сан и я  и о т с у т с т в и я  в орган и зац и и  ст а н д а р т о в , т е х 

н и чески х усл ови й  и д р у ги х  тех н о л о ги ч е ск и х  д ок у м ен тов , на к отор ы е 

имеются ссылки в проверяемы х д ок у м ен та х .

4 . 4 . 4 .  К он тролер  по тех н ол оги ч еск ом у  контролю  наравне с  р а з 

р аботчи ком  н е о е т  о т в е т с т в е н н о с т ь  за  с о о т в е т с т в и е  р а з р а б о т о к  т р е 

бованиям тех н о л о ги ч н о сти .

4 . 4 . 5 .  К онтролеры  не должны д о п у ск а ть  отступ л ен и й  о т  норм 

тех н ол оги ч н ости  на осн ован и и  т о г о ,  ч то  так и е  о тсту п л ен и я  были 

допущены в р а н ее  р а зр а бота н н ой  докум ен тац и и .

4 . 4 . 6 .  К онтролер  по тех н ол оги ч еск ом у  контролю  не н е с е т  о т 

в е т ст в е н н о ст и *

— за  вы бор , п ол н оту  и содерж ание принятых в  проверяемых д ок у 

м ен тах  к о н ст р у к т о р ск и х  и д р у ги х  тех н и ч еск и х  реш ений;

— за  р а б о т о с п о с о б н о с т ь  к он стр у кц и и ;

— у в я зк у  разм ерны х, эл ек тр и ч еск и х  и монтажных цепей  и в с е х  ви 

д ов  р а с ч е т о в ;

—  за  вы бор номиналов комплектующих и зд ел и й , а  также м а тер и ал ов , 

покрытий и тер м и ч еск ой  о б р а б о т к и .

При обнаруж ении т а к о го  р од а  ошибок и при наличии у  к он тр ол ер а



22

замечаний шш предложений но таким воп р оса м  он  о б и в а я  д о в е с т и  их 

д о  р а з р а б о т к а  «

4 * 4 , ? ,  Предложения по изменению л исправлению  в ш та в щ ш ж  щш 
т е х н ол оги ч еск ом  к он тр ол е  н е д о с т а т к о в , связан н ы х о  нарушением д е й с т в у 

ющих д ок у м ен тов  к  обуславливаю щ их те х н о л о г и ч н о ст ь  к он стр у к ц и я , о б я 

зательн ы  для в н есен и я  »  к о н ст р у к т о р ск у ю  докум ен тац ию .

4 .4 * 8 ,  Предложения т е х н о л о г и и е ск о г о  кон троля* касающ иеся 

различных а с п е к т о в  изменения к он стр у к ц и я  и направленные на улучш е

ние п ок а за тел ей  те х н о л о ги ч н о сти »  м о г у т  бы ть вн еоеаы  в  документацию 

при у сл ов и и  их со гл а с о в а н и я  о  р а зр а б отч и к ом  докум ентации*

4 * 4 .0 *  При возн и кн овен и я  р а зн о гд а ск й  между к он тр ол ер ом  и р а з 

р аботчи ком  они разреш аю тся  р у к ов од и тел ем  под р аздел ен и я  тех н ол оги ч 

н ости  с о в м е с т н о  с  р у к ов од и тел ем  подраздел е ни в , осущ ествляющий р а зр а 

б о т к у  д оку м ен тов *

О кон чательн ое реш ение п р и н ш а е т  главный инженер (в а м «р у к ов од и 

тел я  Ш и К Б )

4 .4 * 1 0 *  Рекомендуемы е нормы на гф ов ер к у  к о н ст р у к т о р ск и х  д оку 

м ентов  к о н т р о л е р ш и ; о 36  д о  4В л и ст о в  ( в  за в и с  ш чости  о т  к а тегор и и  

сл ож н ости ), приведенны х к ф орм ату И ,  граф и чески х  ж т е к ст о в ы х  докум ен 

т о в  за  8  ч а с о в  р а б о ч е г о  врем ени  одним К он тр ол ер ем -та ж вол огом  (с о г л а с н о  

"Типовым нормам врем ени  на р а з р . Зотку к о н ст р у к т о р ск о й  д о к у м е н т а ц и и ").

4 .4 * 1 1 »  При нормировании р а б о т  к о н т р о л е о о *  с л е д у е т  у ч и ты в а ть « 

ч т о  в вышеуказанные нормы н е в х о д я т  в р ем я # н еоб х од и м ое  д л я .

-  п р осм отр а  д о к у м е н т о в , предъявляемы х р а зр а б отч и к ом  п осл е  и справ

ления замечаний к о н т р о л е р а -т е х н о  л о  г а  $

—  си стем а ти ч еск и х  и р а зов ы х  кон сул ьтац и й  р а зр а б о т ч и к о в  по 

воп росам  тех н о л о ги ч н о сти ;

—  ознаком ления с  тех н ол оги чески м и  нормативами ж п ер и од и ческой  

о ас*:дальне! л и тер а ту р ой .
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4 . 4 .1 2 .  В целях повышения эф ф ективности  п р ов ед ен и я  т ех н ол оги 

ч е с к о г о  к он тр ол я  к о н ст р у к т о р ск о й  докум ентации о е к т о р у  т ех н ол оги ч н ос 

ти  р г х о м е н д у е т ся :

-  п роведен и е ан али за  ошибок» выявленных при тех н ол оги ч еск ом  

к о н т р о л е ;

« .п р о в е д е н и е  оц ен ки  эк он ом и ческой  эф ф екти вн ости  т е х н о л о г и ч е с к о г о  

к он тр ол я ,

4 . 5 ,  Содерж ание т е х н о л о г и ч е с к о г о  к он тр ол я  к о н ст р у к т о р ск о й  

докум ентац ии

4 . 6 . 1 ,  Содерж ание т е х н о л о г и ч е с к о г о  к о н тр ол я  в за ви си м ости  о т  

ста д и и  р а зр а б о тк и  докум ентац ии  пр и вед ен о  в  та б л и ц е .
Таблица

Стадии р а зр а б отк и Ч то п р о в е р я е т ся

Т ех н и ческое  задан и е П рави л ьн ость  вы бора вари ан та  к он стр у к т и в н ого  
реш ения в  с о о т в е т с т в и и  о  требованиям и тех н ол о 
ги ч н ости  на о о н о в е  ан али за данных о  тех н ол оги ч 
н о ст и  аналогичных к он стр у к ц и й , р е з у л ь т а т о в  научно- 
и ссл е д о в а т е л ь ск и х  р а б о т .
П равильность вы бора номенклатуры  и предельны х 
значений б а зов ы х  п о к а за те л е й  тех н ол оги ч н ости  
кон струкц и и  и зд ел и я .

О бесп еч ен и е возм ож н ости  и зго то в л е н и я  п р ог 
рессивны ми тех н ол оги чески м и  методам и о  приме
нением а в том а ти зи р ов а н н ого  и м ехан и зи р ован н ого 
о б ор у д ов а н и я .

Т ех н и ч еск ое
предлож ение

П равильность вы бора в  ар канта к о н ст р у к т и в н о -т е х 
н о л о г и ч е ск о го  решения» обеспечи ваю щ его снижение 
тр у д оем к ости  и с е б е с т о и м о с т и  при и зготов л ен и и  
за  с ч е т ;

— р ац и он ал ьн ого  членения  к он струкц и и  на 
законченны е функциональные узлы , обесп еч и в а ю 
щие их удобную  и н езависим ую  с б о р к у  и р е г у л и р о в 
к у ;
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Продолжение таблицы

Стадии р а зр а б отк и ! Что п р о в е р я е т ся

Эскизный п р оек т

^ п о в е д е н и я  у р овн я  унификации и ста н д а р ти 
зации кон струкц и и  и отдельн ы х э л ем ен т ов ;
—  повышения степ ен и  п ов тор я ем ости  тех н о 
л оги ч е ск и х  м етод ов  и зготов л ен и я ;
—  п р ед ел ьн ого  огран и чен и я  сор та м ен та  и 
марок применяемых м а тер и ал ов .

П равильность вы бора принципиальной схемы 
к он стр у кц и и , обеспечиваю щ ей п р о с т о т у  ком
пон овки  издели я  и т е х н о л о г и ч н о с т ь . 
Р ац и он ал ьн ость  кон структи вн ы х решений с 
точ к и  ер 1ия п р остоты  и зго т о в л е н и я . 
О беспечен и е п р еем ств ен н ости  к он стр у к ц и и . 
П равильность  р а счл ен ен и я  издели я  на с о с 
тавные ч а с т и , обеспечиваю щ ие у д о б о т в о  
обслуж ивания, монтажа и р егул и ровки * 
Выявление оригинальны х со ста в н ы х  ч а с т е й , 
требующих применения новых м а тер и ал ов , 
сложных или малоизученны х т ех н ол оги ч еск и х  
п р о ц е с с о в , специальны х с р е д с т в  те х н о л о ги 

ч е с к о г о  оснащ ения.
У стан овл ен и е номенклатуры осн овн ы х ма
р о к  м атериалов  и с о о т в е т с т в и е  эт и х  марок 
устан овл ен н ом у  перечню*
В озм ож ность применения рациональных м ето
д о в  об р а б о т к и  для н аи бол ее  сложных д е т а 
л е й .

Т ехнический  п р оек т В озм ож ность провед ен и я  сб ор к и  и к он тр ол я  
и зделия  и е г о  осн овн ы х со ста в н ы х  ч а ст е й  
незави си м о и п арал лельн о.
У д о б ст в о  и д о с т у п н о с т ь  м е ст  сб о р к и . 
В озм ож ность исключения или д ов ед ен и я  д о  
минимума м ехан и ческой  о б р а б отк и  при с б о р 
к е .
В озм ож ность об есп е ч е н и я  необходи м ой  взаи м о
зам ен яем ости  сборочн ы х единиц н д е т а л е й . 
Выбор элем ен тов  кон струкц и и  сбор очн ы х
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Продолжение таблицы

Стадии р а зр а б о т к и Что п р о в е р я е т ся

Р а бота я
докум ентац ия

ц и ш щ  (осн овн ы х  со ста в н ы х  ч а ст е й ) с  точк и  
зрен и я  их т е х н о л о ги ч н о ст и .
О птимальность номенклатуры контролируемы х 
парам етров» а  также м етод ов  в  с р е д с т в  их 
контроля*
В озм ож ность сокращ ения осн овн ы х марс : м ате
р и а л ов , п р о в о д о в , комплектующих изделий. 
В озм ож ность замены объ ем н ого  монтажа п еч ат
ным. С о о т в е т ст в и е  электром он таж н ого чертеж а 
и эл ек тр и ч еск ой  принципиальной схем ы . 
В озм ож ность уменьшения к ол и ч еств а  регул и р у 
емых эл ем ен тов  в  схем ах*
О босн ов ан н ость  вы бора д оп у ск ов  на элементы
ОХОМ.
С пособы  крепления р а ди од етал ей  с  целью их 
сокращ ения.
В озм ож ность применения стандартизированны х 
м етод ов  выполнения к он тр ол я .

На ста д и и  р а зр а б отк и  р а б оч ей  документации 
проверяю т данны е, указанны е для тех н и ч еск ого  
п р о е к т а , а  такж е;

-т е х н о л о г и ч н о с т ь  д ета л ей  в за ви си м ости  о т  
т ех н ол оги ч н ости  сбор очн ы х единиц;

-т е х н о л о г и ч н о с т ь  сб о р к и , как изделия и ц е 
лом , так  и е г о  со ста в н ы х  ч а ст е й  (в  том  числе 
сварны х к о н ст р у к ц и й );

—т е х н о л о ги ч н о ст ь  м ехан ически  обрабаты вае
мых, литы х, горячеш тампуемых, х олодош там пуе- 
мых и терм и чески  обрабаты ваем ы х д е т а л е й ;

«в о з м о ж н о с т ь  применения рациональных м ето 
д ов  о б р а б о т к и  для н аи бол ее сложных д е т а л е й ;

-в о з м о ж н о с т ь  применения типовых т е х н о л о г и - 
ч еск и х  п р о ц е сс о в  и зго т о в л е н и я ;

► об есп е ч е н и е  в озм ож н ости  груп повой  о б р а 
ботк и  д е т а л е й ;
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П родолж ение таблицы

С тадии  р а з р а б о т к и Ч то п р о в е р я е т с я

—в о з м о ж н о ст ь  м еха н и з а м и  и ав том а ти за ц и и  
п р о ц е с с о в  и зготов л ен и я *

-р а ц и о н а л ь н о с т ь  и сп о л ь зо в а н и я  м арок  м а тер и а 
л о в , профилей и р а з м е р о в  п р о к а т а , покры ти й ;

— вы явление в озм ож н ости  унификации б л и з к и х  
по разм ерам  и сход н ы х  по в и д у  и назначению  д е 
тал ей  и у з л о в ;

—у ст а н о в л е н и е  ном енклатуры  осн овн ы х  м арок  м а -  
! тер и а л ов  и с о о т в е т с т в и е  их  у ста н о в л е н н о м у  п е 
речню и ти поразм ерам  огр ан и ч и тел ьн ы х  с т а н д а р т о в  
пр ед п р и я тн я -и з  г о  т о в и т е  л я ;

— п р а в и л ь н ость  применения предельн ы х о т к л о н е 
ний формы и р а сп ол ож ен и я  п о в е р х н о с т е й ;
— соответствие принятых ограничений шероховатос

ти поверхности требованиям технологичности;
— наличие н еобходи м ы х дл я  и з г о т о в л е н и я  и с б о р 

ки  р а зм ер ов  ( в  том  ч и сл е  г а б а р и тн ы х , у с т а н о в о ч 
ных, п р и соед и н и тел ьн ы х) и предельн ы х о т к л о н е 
ний, а  такж е п р а в и л ь н ость  их  н а н есен и я ;

— в озм ож н ость  р а зд ел ен и я  сб о р о ч н о й  единицы на 
со ст а в н ы е  ч а с т и , с б о р к у  к отор ы х  ц е л е с о о б р а з н о  
п р о и з в о д и ть  п а р ал л ел ь н о ;

—наличие сбор оч н ы х  б а з ;
—у д о б с т в о  с б о р к и  и р а з б о р к и ;

— в о зм о ж н о ст ь  уменьш ения к о л и ч е с т в а  и объ ем а  
пригоночны х, оп ер а ц и й ;

— в о зм о ж н о сть  о б е с п е ч е н и я  н еобх од и м ой  в за и м о
за м ен я ем ости  сб ор оч н ы х  единиц и д е т а л е й ;
— виды и м етоды  к о н тр о л я  и испы тан и й ;
—  м е т р о л о г и ч е с к о е  о б е с п е ч е н и е  к а к  и зд ел и я  

в  ц ел ом , та к  и с о ст а в н ы х  ч а с т е й .

П римечание. При о т с у т с т в и и  с т а д и и  э п к и э я о г о  п р о е к т а  т е х н и ч е с 

кий п р оек т  м ож ет п р о в е р я т ь с я  по в се м  п у н кта м , перечисленны м  для  

в ск ж в н ого  в  т е х н и ч е с к о г о  п р о е к т о в .
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4*6* Оценка качества  кон структорски х документов при техноло

гическом  контрола*

4 * 6 Д в Для сQKpmwnn времени* затрачиваемого коятродерам - 

-тах н ол огом  на закись предю ж еявй по замечаниям, упрощения подсче

те экономическом эффективности контроля, в ое  замечания в зависимости 

о т  их содержания од едует  реги стр и р ова ть  во шифрам согласно “ Класси

фикатору замечания, обнаруживаемых при технологическом к он .р ол е "

( ШЙСШШВ 4 )*

4*6*2» Учет замечаний и предложений рекомендуется  в ести  в 

“ Журнале учета  вели чества  и качества  докум ентов, поступающих на 

технологический контроль11 (ЩЧШШЕШЕ 2 )*

4 * 6 .3 ,  В се замечания и предложения техн ологи ческого контроля 

по кон структорской  документации о лужа т исходным материалом для 

оценки технологичности  изделия,

6 , ОЦШКЛ ТВШК0ПЛН0С1И КОНСТРУКЦИИ и з д ш я

5 ,1 *  Основные требования 

<з
6 ,1 Д *  Отработка конструкции изделия на технологичность пред

пол агает выбор наиболее экономичного в п рои зводстве варианта 

к он стр у ктор ск ого  решения с  помощью оценки уровня технологичности .

5 * 1 .2 .  Оценка уровня технологичности  носит характер сравне

ния двух  вариантов (варианта "А " и варианта “ В *, ноной конструк

ции и б а з о в о г о , ти пового и н ов ого  к он стр у ктор ск ого  решения) и мо

жет быть качественной и количественной»

5 ,1 .3 *  К ачественная оценка применяется при определении техно

логической  и сп ол я ш ости  т о го  или иного варианта конструкции из

делия*
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5 . 1 . 4 .  Для к о л и ч е ст в е н н о й  оц ен к и  т е х н о л о г и ч н о с т и  к он стр у к ц и и  

га д а н и я  при м ен яю тся  п о к а за т е л и  т е х н о л о г и ч н о с т и  к о н ст р у к ц и и .

5 . 1 . 5 .  Оценка т е х н о л о г и ч н о с т и  к он стр у к ц и и  и зд ел и я  с о г л а с н о  

ГОСТ 1 4 ,2 0 1 -7 3  о сн о в а н а  « а  т р е х  в и д а х  п о к а з а т е л е й !

-  б а з о в ы е  (и с х о д н ы е ) п о к а з а т е л и  т е х н о л о г и ч н о с т и  к он стр у к ц и и

п р е д с т а в и т е л я  группы  и здел и й  } , обладаю щ их общими к о н с т р у к 

тивными при зн акам и , зн а чен и я  к о т о р ы х  р егл а м ен ти р ов а н ы  в  о б я з а т е л ь 

ном порядке с о о т в е т с т в у ю щ е й  д и р ек ти в н ой  д ок у м ен та ц и ей  на и зд ел и е  

(Т З  , ОСТ и д р . ) i
-  п о к а з а т е л и  т е х н о л о г и ч н о с т и  п р оек ти р у ем ой  к о н ст р у к ц и и , д о с 

ти гн уты е в  п р о ц е с с е  о б р а б о т к и  к он стр у к ц и и  на т е х н о л о г и ч н о с т ь j

-  п о к а з а т е л и  у р ов н я  т е х н о л о г и ч н о с т и  к о н стр у к ц и и  р а зр а б а т ы в а в  - 

м о г о  и зд ел и я .

5 ,1 .6 *  Зн ачен и я  п о к а з а т е л е й  у р о в н я  т е х н о л о г и ч н о с т и  к о н с т р у к 

ции и здел и я  р е гл а м ен ти р у ю тся  со о т в е т с т в у ю щ е й  д и р ек ти в н ой  д ок у м ен 

та ц и ей , обуславливаю щ ей п р о и з в о д с т в о  и зд ел и й  ( 1 7 ,  КУ и д р . ) .

5 . 1 . 7 ,  У р ов ен ь  т е х н о л о г и ч н о с т и  о б у с л а в л и в а е т с я  с о в о к у п н о с т ь ю  

с в о й с т в  к о н ст р у к ц и и , залож енны х при п р оек ти р ов а н и и  в  п р о ц е с с е  

реш ения к о н ст р у к т о р о м  з а д а ч  по об есп еч ен и ю  с о о т в е т с т в и я  с о з д а в а е 

м о г о  и зд ел и я  т е х н и ч е ск о м у  задан и ю ,

5 . 1 . 6 .  У р овен ь  т е х н о л о г и ч н о с т и  в н о в ь  р а з р а б а т ы в а е м о го  и зд ел и я  

о ц е н и в а е т с я  п од р азд ел ен и ем  т е х н о л о г и ч н о с т и  п р е д п р и я т и я -р а з р а б о т ч и 

к а ,  р у к о в о д и т е л ь  к о т о р о г о  в ы д а ет  заклю чение о  т е х н о л о г и ч н о с т и  

к он стр у кц и и  и зд е л и я  на о сн о в а н и и  п а сп о р т а  т е х н о л о г и ч н о с т и  к о н с т р у к 

ции и здел и я  ( с '  .прилож ен ие I ) .

5 . 1 . 9 .  О кон ч ател ь н ая  оц ен к а  т е х н о л о г и ч н о с т и  к он стр у к ц и и  и з д е 

лия п р о и з в о д и т ся  по окон чан и и  р а б о ч е г о  п р о е к т и р о в а н и я , к о г д а  в  т е х 

ническую  докум ен тац и ю  вн есен ы  к ор р ек ти в ы  по р е з у л ь т а т а м  и сп ы тан и й .
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Он* ц эед щ еатвуат  пер ед ач е  тех н и ч еск ой  докум ентации гф едприятзю - 

доготоаителаэ*

5 Л Д 0 *  Для объ екти вн ой  оценки  тех н ол оги ч н ости  конструкц ии  

и едеян я  р а зр а б отч и к у  р ек ом ен д у ется  о о о т а в д я т ь  "П асп орт тех н ол оги ч 

н о с т и  к он струкц и и  издели я  (ом .прш гож еаив I ) *

5*1* П .  П аопорт тех н ол оги ч н ости  кон струкц и и  ивдеджя должен 

с о о т в е т с т в о в а т ь  форме 0 T -I  и сод ер ж а ть  следующие раздел ы :

I  -  Н аименование, шифр и основны е тех н и чески е  данные и зд е 

лия (Форма 0 T - I ,  л и ст  I ,  2 ) ;

П -  Х арактери сти ка  пр еем отвен н оотн  кон струкц и и  детал ей  аппара

туры . (Форма 0 Т -1 ,л и о т  3 ) ;

Ш -  Коэффициент и сп ол ьзов ан и я  материала* (Форма О Х -1 , л и ст  4 ) ;

1У -  Т р у д оем к ость  и зготов л ен и я  аппаратур^Ф орм а 0 Т -1 ,л и о ?  5 ) ;

I  -  Дополнительные данны е. (*юрма 0 Т -1 ,л » о т  6 ) ,

5*1*12* "Заключение о  п р о и з в о д ст в  энной тех н ол оги ч н ости  кон 

струкц и и  изделия* должно с о о т в е т с т в о в а т ь  форме О Т -2 .

5 * 1 .1 3 *  Для оц енки  т е х н ол оги ч н ости  р а зр аба ты в аем ого  изделия 

рек ом ен дую тся  следующие п ок а за тел и  т е х н о л о ги ч н о ст и !

-  т р у д о е м к о ст ь  и зготовл ен и я *

-  удел ьн ая  т р у д о е м к о сть  и в го т о в л е я к я ;

-  т е х н о л о ги ч е ск а я  с е б е с т о и м о с т ь  д одел и л ;

-  м а сса  изделия*

-  удел ьн ая  м а тер и а л оем к ость ;

-  коэф фициент и сп ол ьзов ан и я  м а тер и ал а ;

-  коэффициент и сп ол ьзован и я  остродеф ицитны х м атери ал ов ;

-  коэффициент прим еняемости  м атери ал а ;

-  коэффициент о б о р н о с т и  ( б л о ч н о е т н ) ;

-  коэффициент то ч н о ст и  о б р а б о т к а ;

-  коэффициент ш ер ох ов а тости  п о в е р х н о ст и ;
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0 . 1 Л 4 .  П ок аза тел и  т е х н о л о г и ч н о с т и  оп р е д е л я ю тся  ра счетн ы м  

м етод ом  в  со ч е т а н и и  о  н еп оср ед ств ен н ы м и  и зм ер ен и ям и .

5 . 2 .  О пределение п о к а з а т е л е й  т е х н о л о г и ч н о с т и  к он стр у к ц и и  

и зд ел и я .

5 . 2 . 1 ,  Т р у д о е м к о ст ь  и з г о т о в л е н и я  и зд ел и я  (Т и ) выражав то  я  

с у ш о й  н о р м о -ч а о о в , за тр ачен н ы х  на вы пуск  изделиям и о п р е д е л я е т с я  

по формуле
п

й Л  ^  е л
s i

г д е  Тс -  т р у д о е м к о с т ь  и з г о т о в л е н и я , р е г у л и р о в к и , к о н т р о л я  и ж х  

пи тан и я  С - о й  ч а с т и  и зд ел и я  в  н ор м о -ч а оа х |

/7  -  чи ол о  с о с т а в н ы х  ч а с т е й  и зд е л и я ,

5 . 2 . 2 ,  У дел ьн ая  т р у д о е м к о с т ь  и з г о т о в л е н и я  и зд ел и я  (Т ><*/ ) 

о п р е д е л я е т с я  к а к  отн ош ение т р у д о е м к о с т и  и в г о т о в л е я и я  и зд ел и я  (Т и ) 

к  номинальному значению  о о н о в н о г о  т е х н и ч е с к о г о  п арам етр а

Тум ,  ( 2 )

г д е  Р -  зн а ч ен и е  о с н о в н о г о  т е х н и ч е с к о г о  п арам етр а  и зд е л и я .

П ок аза тел ь  ( Т у м )  я в л я е т с я  у д об н ой  х а р а к т е р и с т и к о й  д л я  с р а в 

н и тел ьн ой  оц ен ки  и здели й  а н а л огов *

Чем меньше зн а чен и е у д ел ьн ой  т р у д о е м к о с т и , тем  т е х н о л о г и ч н е е  

и з д е л и е .

5 .2 * 3 .  Т е х н о л о г и ч е ск а я  с е б е с т о и м о с т ь  и зд ел и я  (С т )  о п р е д е л я 

е т с я  как сум м а з а т р а т  на единицу и зд ел и я  при о су щ еств л ен и и  т е х н о 

л о г и ч е с к о г о  п р о в е с о в  и з г о т о в л е н и я  и зд е л и я ;

С т *  См + Сз +  С ц .р , ( 3 )

г д е  См -  с т о и м о с т ь  м а т е р и а л о в , за тр ачен н ы х  н а  и з г о т о в л е н и е  

и зд е л и я , б е з  у ч е т а  покупны х и зд ел и й }

Сз -  з а р а б о т н а я  п л ата  п р ои з в од ств ен н ы х  р а б о ч и х  с  н ачи сл ен и ям и ;
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Ciup* -  цеховые раоходы , включающие расходы на электро энергию, 

потребляемую оборудованием $ на ремонт и амортизацию 

оборудования,инструм ента и приспособлений; на см азоч

ные, охлаждающие, обтирочные ж другие материалы, пре

дусмотренные процессом  прои зводства изделия,

6 ,2 ,3 .1 ,  Для однотипных изделий заработная плата щюирчодотвэн- 
дых рабочих ш цеховые расходы  могут быть выражены соотношением к 

с т о ш о с т н  материала.

Коэффициенты соотношения устанавливаются оп ы тн о-стати сти чес

ким методом для к о н ф е т н о г о  враддри лтия-изгстовиталя ,

6 .2 ,4 ,  Величина маооы изделия (М) явл яется  важной технической 

характеристикой изделия, к отор ая  и сп ол ьзуется  как абсолютный пока

за тел ь , так и для сравнительной оценки, В дрсц еооа изготовления 

составны х частей  масоа изделия характери зует а в с б х о д а ю с т ь  приме

нения х р у зоп од ъ ш ш х  оредотв  и другие усл ови я  проц есса дроиа&сд- 

с г а а а  вкоплуатацин*

6 .2 .6 *  Удельная материалоемкость изделия ( К у * )  определяется 

по формуле

Ку*м *  —  -
р

<4)

где Р -  зна- нив основного технического параметра изделия.

5 .2 .6 .  Коэффициент использования материала (Кн,м) определяет

с я  по формуле

Ки.м »  , ( 5 )

где  -  масса дзнногс материал* в изделии, к г ;
Му -  х а оса  норм раохода материала на изделие, и г.

При р а сч ете  коэффициента (К и .м ) понупяые изделия не учитывают-



3 2

П ок а за тел ь  Ки.м х а р а к т е р и з у е т  к а ч е с т в о  к он стр у к ц и и  и те х н о л о г и и  

и з г о т о в л е н и я  з а г о т о в о к ,  а  такж е объ ем  н а и б о л е е  тр у д оем к ой  о б р а 

б о т к и  р еза н и ем .

К н .м  <  1 и чем  он  б ол ь ш е , тем  т е х н о л о г и ч н е е  и зд ел и е  .

5 . 2 . 7 .  Для о б о с н о в а н и я  п о т р е б н о с т и  остр од еф и ц и тн ы х  м а т е р и а л о в , 

требующ их с о г л а с о в а н и я  при м ен ен и я, р е к о м е н д у е т с я  п р о и з в о д и т ь  р а с -  

с ч е т  коэф ф ициента и сп о л ь зо в а н и я  остр од еф и ц и тн ы х  м а тер и а л ов  

(К н .м .о )  д л я  разли чн ы х м арок  м а тер и а л ов  (м е д и , л а т у н и , нерж авею 

щих м а тер и а л ов , ц и н ка , т и т а н а , алюминия и т . д . ) .

Коэффициент ( К и .м .о )  п о д сч и т ы в а е т с я  к а к  отн ош ен и е сум м арной  

маосы  д е т а л е й  и з  дан н ой  груп пы  м а тер и а л ов  к  сум м арн ой  н орм е р а с х о 

д а  э т о г о  м а тер

г д е  №  -  м а с с а  д е т а л е й  и з  о п р е д е л е н н о й  марки м е т а л л а , к г ;

М о.н  — м а с с а  н ор е  р а с х о д а  м а тер и а л а , к г ;

5 . 2 . 7 . I .  П олученны е р а сч е т н ы е  данны е п о  коэф ф ициентам  и сп о л ь 

зов ан и я  м а тер и а л ов  в н о с я т с я  в  п а сп о р т  т е х н о л о г и ч н о с т и  к о н ст р у к ц и и  о  

и здел и я  (прилож ение I ,  форма 0 T - I ,  л и ст  4 ) .

Отдельные коэффициенты и сп о л ь зо в а н и я  м а тер и а л ов  или у д е л ь н а я  

м а тер и а л оем к ость  м о г у т  н е в к л ю ч а ть ся  , е сл и  в и зд ел и и  н е и с п о л ь з у 

ю т ся  указанны е м атери ал ы .

5 . 2 . 8 .  Коэф фициент п р и м ен яем ости  м а тер и а л а  в  и зд ел и и  (К п .м ) 

о п р е д е л я е т с я  к а к  отнош ение сум м арн ой  м а со н  д а н н о г о  м а тер и а л а  в  и з 

дели и  к  общ ей м а с с е  к он стр у к ц и и  и з д е л и я , по ф орм уле

г д е  Ш -  м а с с а  д ан я с о м атер и ал а  в  и з д е л и и , к г .

5 . 2 . 8 . 1 .  У дел ьн ая  м а т е р и а л о е м к о ст ь  и зд ел и я * п о к а з а т е л ь  коэффи

ц и ен та  и сп о л ь зо в а н и я  м а тер и а л а , коэф ф ициент п р и м ен яем ости  м ета л л а  

б е р е т с я  по п р о к а т у  ч е р н о г о  м ета л л а , ц в етн ы х  (алю миния, м ед и , л а т у  н и ,

(6)

К н .м  =  Ш 
U (7)
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ц и н ка , о я и н ц а ), нержавеющих м атериалов и т и та н а , являющихся 

основными конструктивны ми материалами для д ан н ого  ви да  изделия*

5 . 2 , 9 .  Коэффициент еб ор н ооти  (б л о ч н о ст и ) издели я  х а р а к т е - 

р м эу ет  п р о с т о т у  монтажа и оп р е д е л я е т ся  как отнош ение чи сл а  сп е

цифицируемых со ста в н ы х  ч а с т е й  иаделил (р а в н ое  чи сл у  сборочны х 

единиц) к общему чи сл у  е г о  соста вн ы х  ч а ст е й  п о  формуле.:

м - Ж - ' - Ш . ’ ш

гд е  Qcg -  к о л и ч е с т в о  специфицируемых соста вн ы х  ч а ст е й  аппа

ратуры *

Qdt>- общее к о л и ч е ст в о  со ста в н ы х  ч а ст е й  аппаратуры*

№  -  к о л и ч е ст в о  нвспециф яцируеадх ч а ст е й  аппаратуры .

Qci определяю т как сумму специфицируемых ч а стей  аппа

ратуры  (сб ор оч н ы е  единицы, готов ы е  и здел и я )«входящ и х  н еп оср ед 

ст в е н н о  в  данную а п п а р а ту р у , п о дан н ш ,за п и сан н ы м  в  с о о т в е т с т в у ю 

щие разделы  спецификации ( "К ом п л ексы ", "С борочны е единицы ", 

"С тандартны е и зд ел и я ” , "Прочие и зд ел и я " и "К ом п л ек ты ").

& о б  определяю т как сумму не специфицируемых ч а ст е й  аппара

туры (д е в а л е й ) * входящ их н е п оор ед сгв ен н о  в данную аппаратуру  по 

данным соотв етств у ю щ и х  р а зд е л о в  спецификации ( "Д е т а л и " , "С тан

дартны е н а д е л и я ", "П рочие н а д ел и л ", "М а тер и а л ы "),

QcSo *  Q ci + a h .  ( 9 )

5 . 2 .1 0 ,  Коэффициент стан дарти зац и и  аппаратуры (К с т )  оп ре

деляют п о  формуле
Qct+ A ct_

Аег ц т д  ’
( 1 0 )

rr] Q. о т  -  ч и сл о  стандартны х сборочн ы х едсн и ц  в  ап п ар а тур е ; 

А "от -  ч и сл о  стандартны х д е т а л е й , являвш ихся состев н н и в  

частям и  аппаратуры  и не вопидеех в Q с т  ( с т а ь -  

дартны е крепежные д ета л и  не у ч и ты в а ю тся );
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Q  -  ч и сл о  сб ор оч н ы х  единиц, входящ и х в с о с т а в  а п п ар а 

ту р ы ;

М  -  ч и сл о  д е т а л е й ,в х о д я щ и х  в  о о о т а в  ап паратуры  и н е  

вошедших в  Q •

П ок а за тел ь  К  с т .  вы раж ает ста н д а р ти за ц и ю  ап п ар а тур ы , учи ты 

в а я  в с е  с о ст а в н ы е  ч а с т и ,к р о м е  крепеж ных д е т а л е й ,

5 t 2 , I I .  К оэф фициент унификации ап паратур ы  ( Ку )  о ц р е д е л я е т с я  

по ф орлуле у  ,  Q y+M  у
К/ Q + J

U  ( И )

г д е  Q у  -  ч и сл о  унифицированных сб ор оч н ы х  единиц в а п п а р а т у р е ;

Л  У -  ч и сл о  унифицированных д е т а л е й , являющ ихся о о о т а в н ш и  

ча стя м и  ап паратуры  и не вошедших в  Q  у  (с та н д а р тн ы е  

крепеж ные д ета л и  н е у ч и т ы в а ю т с я ).

П ок аза тел ь  Л  у  выраж ает унификацию ап п ар а тур ы , учи ты вая  в с е  

е е  со ста в н ы е  ч а с т и .

5 . 2 .1 2 .  Коэффициенты ш е р о х о в а т о с т и  п о в е р х н о с т и  и т о ч н о с т и  

о б р а б о т к и  о п р ед ел я ю тся  по "М етод и ке  о б р а б о т к и  к он стр у к ц и и  н а  т е х н о 

л о г и ч н о с т ь  и  оц ен к и  у р овн я  т е х н о л о г и ч н о с т и  и здел и й  м а ш и н остроен и я

и п р и б о р о с т р о е н и я "  Г о с с т а н д а р т  СССР, М, 1 9 7 6 .

5 . 2 .1 3 .  У р овен ь  т е х н о л о г и ч н о с т и  к он стр у к ц и и  и зд ел и я  о п р ед ел я 

е т с я  к ак  отнош ение п о к а з а т е л я  т е х н о л о г и ч н о с т и  р а зр а ба ты в а ем ой  

к он стр у к ц и и  к  значению  с о о т в е т с т в у ю щ е г о  б а з о в о г о  п ок а за тел я *

Значения у р о в н я  т е х н о л о г и ч н о с т и  к он стр у к ц и и  по п о к а з а т е л я м ,

Т и , Т у * / ,  С у .т ;  I, К у .м  должны н а х о д и т ь ся  в  п р е д е л а х  о т  0  д о  I ,  

а по п ок а за тел я м  К щ, должны бы ть  больш е I .
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П Р И Л О Ж Е Н И Я
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Приложение 1 
реяоиеедуемое

форма ОТ—I met I 

экземпляр §

УТОРВДАС 
Руководитель*.«

.( )

_____  196 г .

П А С П О Р Т
ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ КОНСТРУКЦИИ ИЗДЕЛИЯ

(наименование и шифр)

198 г .
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форма ОТ тот 2

I .  ОСНОВНЫЕ ТШКЧЗСКНВ ДА'ПЩЁ АППАРАТУРЫ 

(изделия)

-------------------------------------------------------------------,-----------------------I-------------------------
Наименование ! Рданица I Номинальное
эксплуатационных ! измерения ! значение
параметров и характер иотжд ? !

о
Примечания* I* При &аполнешш основных технических данных 

должен би ть выделен ооновяой технический параметр изделия -  МР*.

2Щ В основные технические данные входит обязательно м асса 

прибора и его  составны х ча стей  (наземной аппаратуры и скважинного 

прибора) «г
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фор A O t - I  л и ст  3

i i .  Х А Р А К Т Е Р И С Т И К А  Ф ю с т е а и о с т м  К О Н С Т т Ш Ш  

ДЕТАЛЕЙ АШАРАТТРЫ

Наименование С п ец и а л ьн ы х ! З аи м ствован н ы х! 
осн овн ы х  к л а с с о в  ! > ! 
д ета л ей  ! !

В с е г о  на
именований

Коэффи
ц и ен т
г о е е м о т в

Р у к о ю д и т е л ь  р а з р а б о т к и  _____________________

П римечания, I ,  К оэффициент п р е е м ст в е н н о ст и  п о д сч и т ы в а е т с я  к ак  

отнош ение к о л и ч е с т в а  наим енований заи м ствован н ы й  д ета л ей  к  общ ему 

к о л и ч е с т в у  н аим енований .

2 ,  Н аименование и к о л и ч е с т в о  к л а с с о в  д е т а л е й  у с т а в  тп л и ваю тся  

для  к а я д о г о  и здали^ с  у ч е т о м  е г о  к он стр у к т и в н ы х  о с о б е н н о с т е й  .
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Форма 0 T - I  д а с т  4

111. КОЭФФИЦИЕНТ ИСПШЬЗОВАНИЯ МАТЕРИАЛА

По с т а л и  Khm j *= ___ ____________________________* ________________________

По ал дш и н и овы м
сплавам  Ким^ »  _ _ _ _ _ _ _ _ _  *  _ _ _ _ _ _ _

По jjega ia i сплавам
8 | “ 1 I ■■ .щ - ■ .4 .■ —| ■

По титановы м
сп л а ва м  Ким^ *  _ _ _ _ _ _ _ *  _ _______________________

По __________ Ким5«  _ _ _ _ _ _ _ _  =  _________________________

По_______ KHMg= * ________________ _

Общей по а п п а р а ту р е
Ким »  _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  * _________________________

П римечания. I .  К оэффициент и сп ол ь зов а н и я  м атери ал а п од сч и ты в а 

е т с я  как отн ош ен и е сумм арной м ассы  д е т а л е й  из данной  группы  м а те 

р и а л ов  в  сум м арн ой  норме р а с х о д а  э т о г о  м а тер и а л а .

в е с о в  д е т а л е й  и норм р а с х о д а  в н о с я т с я

3* При нам ечаем ом  п е р е в о д е  в  сери й н ом  п р о и з в о д с т в е  на 

п р о г р е сси в н ы е  з а г о т о в к и  в  п а сп о р т е  д а ю тся  со о т в е т ст в у ю щ и е  р а з ъ я с 

н е н и я .

По

Р у к о в о д и т е л ь
р а з р а б о т к и ( }

И спол н и тель }
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Форма О М  Яиот 5

1У. ТГУДОШКОСТЬ И2Г0Т0ШЕШЯ АППАРАТУРЫ 

А) В опытном производстве

Виды работ
I- J т '“ - ' Т  ГГ ...  ̂ „

тА
Заготовительные работы:

литейные
горячая штамповка 
холодная штамповка 
прессование

Механические работы:
токарные
фрезерные
сттогалы ш е
долбежные
протяжные
паст очные
сверлильные
зуоообрабатывающие
шлифовачъные

Слесарно-сборочные и отделочные
работы*

слесарные
сварочные
сборочные
намоточные
гравировальные
эле кт оомоктажные
изготовление печатных плат
покрытия гальванические и химические,
лакокрасочные,
влагозащитные и пропиточные
термическая обработка
контрольно-измерительные
регулировочные
испытательные

Прочие работы:
изготовление футляров 
изгот ление тары 
упаковочные

В сего : 100#
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Форма 0 T -I  д и ет  6

Б) О риентировочная труде >мкость и зготов л ен и я  а г р е г а т а  в  

серийном  п р о и з в о д ст в ''

Примечание« П еречень в и дов  р а б о т  д оп о л н я е тся  для конкретны х 

ви дов  аппаратуры  о учетом  специфики и зго то в л е н и я .

Начальник ОТиЗ ________________
(подпись}

У. ДОПОЛШТЕШЬШ ДАННЫЕ



Форш ОТ—S3

т ш т т
Зам •директора

" " 19 г .

З А К Л Ю Ч Е Н И Е

О производственной технодолгшооти конструкции 
изделия

(наимеяое<*«я© и шифр)

На основании раоомотрения комплекта технической документации, 

нормализацконной оценки и паспорта технологичности изделия счи

тать его конструкцию технологичной для_______________________
производства

масГта®

на__________________ _______________________________________________________

при условии

выполнение рекомендаций по повышению уровня производственной 

технологичности конструкции.

Руководитель разработки ( )

Заведующий подразделения
технологичности ( )
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Приложение 3 
Обязательное

Замечания по технологичности

(подфазделение-ис полните ль конструкторского документа)

(наименование и шифр конструкторского документа)

(дата предъявления, кол-во листов) (порядковый номер предъявления)

JWH Шифр ! Уоловяая I Содержание ! Примечание
пд! документа ! пометка ! замечания_______________ I

IJ—  .8  1 . -А  1_____________ 4______________1______В - . . .  -

(фамилия)Контролер-технолог
(подпись)
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Приложение 4

Классификатор
замечаний, обнаруживаемых при технологическом

к он тр ол -

Содержание замечаний 1 Код

I* Н екомплектность документации в со о тв е тств и и  о 01
ОСТ 3 9 -0 4 4 -7 7  ,  предъявленной на технологический
КОН'фОЛЬ »

2 .  О тсутствие необходимых подписей» ОЙ

3 , Поврежденные документы или небрежное их оформление. 03

4# О тсутстви е в организации докум ентов, на которые имеют- 04
с я  ссылки в  проверяемых документах .

5 , Ощибки| ведущие к браку в пр ои звод стве  . 05

6 ,  Нерациональность конструктивных решений с точки а р е - 06 
ния простоты  и з готов л ен и я «

7 , Применение технологических п р оц ессов , не разрешенных
к применению * 07

6* Не исключена до минимума механическая и слесарная
обработка  при сб ор к е . 08

9* Н еудобство обор к и , разборки и регулировки 09

10# Большое коли чество пригоночных операций. 10

II#  Неправильный выбор Ф орш  сварн ого  соединения,
неудовлетворены  требования д осту п н ости  и у добства  I I
выполнения.

12 . Нерациональный выбор свариваемых материалов^ 12

13. О тсутствие или неправильный выбор технолш ических
баз. 13

14 . Не указаны центровые отвер сти я  на валах , 14

15# Деталь имеет различные технологические б а з ы . 15

16# Не соблюдены условия, допускающие независимую и
параллельною сбор ку  узлов изделия . 16

17. Н еобоснованное применение деталей и лоыплектущих
изделий ограниченного применения 17
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___________С о д и ш а и м  aaxa^AM di t------ f i a i —

IB * Н евозм ож ность неяооредег т а ен н ого  измерения за д ов  них
на чертеж е р а зм е р о в . Ш
Неправильная п оста н ов к а  р а зм е р о в -н е  обесп еч ен ©  

у д о б с т в о  к он тр ол я

1 9 . Н еобосн ован н ое применение м а тер и ал ов , покрытий о г 
ран и чен н ого применения * 19

2 0 .  Неправильное назначение покрытий терм и ческой  о б р а 
ботки  , 2 0

2 1 .  О тсу тств и е  с в о б о д н о го  в х од а  и выхода режущего
инструм ента 21

2 2 . Наличие вы ступ ов  и подн утрен ий , затрудняющих и з г о 
товлен и е д е т а л и . 22

2 3 .  Н еобосн ован н ое  применение н ескол ьки х  типов и типо
разм еров  и зд ел и й ,в  том  ч и сл е :м а р о к , с о р т о в ,  в и д о в , 
типоразм еров  м а тер и ал ов , п ок р ы ти й > 23

2 4 .  Ошибки орф ограф и чески е, си н та к си ч еск и е , с т и л и ст и ч е с 
кие * 2 4

25* О тсу тств и е  необходимы х р а зм ер ов  и замкнуты х р а зм ер 
ных ц еп ей , 25

26* Неправильный выбор у к л он ов , р а д и у со в , г а л т е л е й ,
ф а сок , к а н а в о к , 26

2 7 . Н еобоснованны й вы бор предельны х отклонений  р а зм е р о в , 
к л а сса  ш ер оховатоотн  п о в е р х н о ст и , к л а ссо в  то ч н о о тн  
р е з ь б ы , 27

28* Нерациональный выбор кон структи вн ы х б а з ,  не о б е с п е 
чивающий в озм ож н ость  совмещ ения их с  те х н о л о г и ч е с 
кими базами ( и сп ол ь зов а ть  в  к а ч е с т в е  те х н о л о ги ч е ск и х ), 28

2 9 .  Н ерациональное членение изделия  на соста в н ы е  ч а с т и , 
обеспечивающ ие у д о б с т в о  обслуж ивания, монтажа и 
р егу л и р ов к и , 29

30* Наличие р езк и х  п ер ех од ов  фермы к он стр укц и й , н еч етк ое  
разгр ан и чен и е обрабаты ваемы х п ов ер х н остей  о т  н е о б р а -



Содержание замечаний I Код

батываемых или выполняемых на различны х оп ер а 
ц и ях . 30

3 1 . Неправильно у к а за н  (или о т с у т с т в у е м  чистый в ес  детали
сб о р к и  * 31

3 2 . Н еправильно ука зан о  к ол и ч еств о  монтажных
п р овод ов  и д р у ги х  м атери ал ов , 32

3 3 . О тсу тств и е  в СП м атери ал ов , указанны х на поле 33
чертеж а.

4. Отсутствие необходимых технических требований 34
и параметров для контроля регулировки сборочных 
единиц.
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