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О Т Р А С Л Е В О Й .  СТАНДАРТ

Прг* ила обеспечения производственной 
техншкядагаостн конструкции иеханооб*»
рабативашои детая?

0C 'ii.4 i f*25

Вводится впервые

|?рспоряж®иием Министерства'

гу . 25, IQ- |97 ,7
срок введения установлен

ш 087-16 с 1,07 .197.

Вастайирй отраслевой •: ижярт разработан в развитие 
ГОЛ’ I4.204-73 ж ретарострв; детали агрегатов.

Стандарт уст^вливав- и порядок отработка м.ог/^\щ-
щя межн©©бра»баж> л«х до -лей на проилыионную техго.тог^- 
ноеть, о ^ щ т т в т т о й  да стадиях paapa.-rw* аехнического jjjjo'V.ia 
я рабшей доку̂ -жлсзает по ГОСТ 2ДШ-Ш.

I* ОБЩИЕ П01СЖЕНШ
ХД, Цель отработай конструкции деталей на производственную 

технологичность ^ максимальное снижение затрат живого и овеществ-

дешюго труда. да подготовку производства (оснащение технологачео* 
Ixcr и.» сое- *:) f< :чу:йдай выпуск в заданных количествах в уело- 
W I  лопаре. s жа* \да-изР©товителя.

й » ж  официальное Перепечатка воспрещена



1.2, Основные понятия., ояредедящ^е теоретические осте» @тр&»* 

|отка произведетвенной технологий яости деталей*по ОСТ I.4I0B5-71 ш
ГОСТ Х Ш З М З .

!„3» Общий порвд<ж,доиумеш'&ция ш участимся отработки произвол

ЦзтвемюЁ технологичное1? к детали л о ОСТ 1.41624 -76 "Основные шда.те«
И форш докумердацщ для отработка и оценки тегоогогаяноетм конйтруЕ™- 
рм агрегатов к ей "Положению о порядке проведения комплексной
отработки проидййдствsиной технологичности конструкции агрега-
1ео:в?% утвержденному IB Февраля )!>'?? г*

"2ЛШШШМЯ “К ’ ЭЛЬМЫ ГРАМ КОНОТШЩЙ ДЕМИ 1

СФ1Ш. Д р и щ щ ш  ж  ВЛИЯНИЯ Б \ УРОВ ЕН Ь ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ Т ЕХ Н О - 
ЛОШНСШ.

2.1* Конструкцию детали следует отрабатывать на производствен- 
ну» технологичность комплексно,с ;д|ётом,
** равдонад&иос'ш неходкой заготовки;
“ трудоёмкости меу одев, необходимых для изготовления детали, и мж

освоенности предприятие^изготг.'ЯШ’елем;
^ влияния кшс’т^дидй детали на уровень производственной технологично

сти сборочной единицы и (или) "изделия в целом*
2»Б» Технологичная конструкция детали должна обеспечивать ее 

изготовление .е технологической се'Ьг^зтошоетью,наименьшей в условиях 
ft ошретно усттошетюго заБода-изготода&ша,

2 V  -Общде требования к элементам конструкции детшш, предъяв
ляемые в процессе её проектиротит % а, также сфсфы проявления ж  
вяиякйя на отдедмдае составляющие. технологической себестоимости щж~ 
в е д а н  в  т а б л и ц у ,

Примечание рГребошния к угзнстеу'ктивнзщ офоршешш деталей 
различных таоооз изложены в "Ршомеедациих з© 
техноа о ты ч и ис та к о не т рунца 1 а гре га т os0 
(V I ,  НК АТ, Г:Г/г„ Ч.П, MAT, 1976) я дру
гих методически*; материала:!»



ост г л т ъ ^ ь стр« 3

Общие требования ж елементам 
хонст|унции дятажей агрегата, 
штжхвт ш  уровень техноло
гичности коюмрйтщии деталей

Таблица

I Сфера проявления их влияния
! составля-
I яре технологической себе-
! cstohmoct 1:

! в технологи- 1 в серийном про-
I адской нодг©-| извсдсгве агре-
| ?,.■%{& ; V J. 1
I ■ A If водства f

Конструкция детали должна' содержать 
каксиыально возможное- количество стан- 
даргннх, унифицированных между собой
Вдеиентов юш бвд полностью заимство-
Икшсй! . '  ̂ ’йр CJ <;* р

■ти размеров
I» поверхности должны
Бить
- и. -л?;/ ' ^г.ч.г’^ Л

тентов конст-зукцииУ- ■ 
функционально обоснованы;

- для вспомегательных поверхностей
v s'k •, дг- < целесоос. . т".и « Зт ; 3nfj

Сопряжения поверхностей дез 
вмещал различную геометрическую 
§ерщу шш рааанс? .классы точности и 
аероховатостк, должны соответствовать

Зд|



т  гмы$*т  > f?,4

Прадеяжшне

Общие требовании к элементам 
кошагрукции деталей агрегата,
мш аре ш уровень телнелогм» 
вести конструкции деталей

Сфера проявления шс влиянии
ш зависящие ®т шх сесташи- 
щне тезцдоожесвой себе**
СТОЯМДО.Ж ■

в технояеллео»! в серийном 
'\Ф подготовке ! производстве
Lpw: иодотш агрегатов

\*шв. уй '5 ' ' б' з и -т'ютанев*
зек т «ров до ' ев; спеъ ®ть ирв- 
иенииесяь средств сбрабстки ж кеигре*-

л «более pa * iHR*« шх щш в'щщшшш 
’• >ы« шщтй С”

■‘эеЛваяш it *№ ’ надев ̂ 4 м хаш~ 
ко-тер* . <,  ̂ обработке рабочих по
верхностей детали должны быть вдеяяпк 
нами дюг всех поверхностей, и соегэегст-» 
вовать ШП ж стандартам жа свойства 
материалов

Заготовка должна быть рациональной 
с учетом заданного объема внцуск&»

конфигурации а размеров детали. С»

Д® однбтшшнх деталей додана 
предусштриваться возможность иегбТ'»-
-о ' 1 * г * !ЦВ < х , - МСТ/МЯ , ’*
ной заготовки. С|

Си» Чога5

Зпт* п̂ф

i l  зпздЗм ;

Л|Ч» %
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Примечание. В таблице приняты следующие обозначения составлящих 
ттжт*ш&тШ себестоимости детали!

М -  стошисть материала на одну деталь»
CJ и CJ -  себестоимость заготовительной ©ошстки и ариспесобле- 

вий дая мехвняяеской обработки.
С*, ж с ; -  себестоимость специального ра^ужего и мерительного

шотрувента*
с | |  с”; с” ~ величины затрат на технологическое оснащение, 

отшсенше ж одной детали (пропорциональные годовое выцуе- 
*у),

Зцф- a >f -  зарплата производственных рабочих» занятых 
в заготовь *лышх цехах, на черновой и окончательной метни- 
ческе! ©браслетке и ш  термообработке деталей»

2,4» Исхода из условий сборки, регулировки и испытаний к
mmorpjmxm детали могут быть предъявлены специфически© требования, 
србеепеадвакщ© технологичность сборочных единиц, функциональных 
узлов и агрегата в целом»

3* ПРАВИМ ОБВЯШЧШЯ ПГОИЗВОДСТВЕННОЙ ТЕХНОЛОГ#?- 
HOOT КОНСТРУКЦИИ ДШ Л И  НА СТАДИЯХ РАЗРАБОТКИ 
ПРОЕКТА АГРЕГАТА'

ЗД* Последовательность и содержание работ по обеспечению 
технологичности конструкции детали устанавливают в зависимости от 
ес'фувдцвошяьного назначения, сложности и принадлежности.

3.2» При разработке техяичезкого проекта агрегата» базируясь 
на решениях» принятых на предшествующих стадиях проектирования, отра
ботку жшотруш.ш''* дета а на тех * 'огшность производят по следующей 
схеме:
» ш зт к f  ocsei1 nr дате.ли, их фикции и конструктивные схемы;
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. и * ->*> 1' 4.

> ( " ч  iitUi'Ht оф>

юж-шпс деталей i0 ранее 
згздстве ж эксяцуатаци!

< < ip Ж - ’ р ?Л1М

^баритов детали $ методов 

i a i e B s с о е д и н е н и я  с с с о р а * *

я м  д е Г  ' f i * p i  „  { © о

3-Л1'1Щт 0 Q орочшж е ш г а щ ж

new

м е н т а ц ю т  ш  д о т ш щ

ода^изгэт оштеда) ; 

ш  с  о б щ и м и  101 01  ̂t W
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VI к г
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П * > Л г  -

полные коэффициенты использования материала в 1-ом а 

2-ом вариантах детали? 

пени материалов;

амости ©т метода

ее получения и масштаба вкцуска; 

f < . ups механической

обрабетже; . ■■

дао^калъкуляциоы-

ном времени

жалов;

Ш10щада обрабатываемых поверхностей; 

коэффициенты точности;
видов термической

м химикотермической обработки;

геев дета,-

л е й ( А * Ь Н ) ;

ориентировочная годовая программа шцуска^ де
ж ;

суммарная годовая программа при заимствовании серийно 
изготовляемой детали;

требущих цримене-
нмж специального инструмента.

При У г | ше технологичен®
При более технологичен первый варшгГ•

ОСТ 1 41623-76
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