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I. ОБШИВ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Термины и определения основных покятий-но ОСТ I.41085-71.

1.2. Задачей отработки конструкции агрегата на технологичность 
является минимизация затрат на его изготовление и эксплуа­
тацию, включая ремонт-восстановление на новый гарантийный 
ресурс.

1.2Л. Ответственность за уровень технологичности конструкции
нового изделия та^же5как за его качество (соответствие 
техническим требованиям) ш надежность, возлагается на 
руководителя предприятия-разработчика.

1.3. Отработка технологичности - выбор оптимальных ( с точки 
зрения затрат) вариантов частных конструкторских решений
-  является составной частью процесса проектирования и 
осуществляется на всех его стадиях.

1.4. Технологичность конструкции изделия определяется двумя 
факторами:
- технологической исполнимостью*
- экономической целесообразностью данного конструкторского 
решения.

В соответствии с этим работы по обеспечению технологичности 
включают два этапа:

- обеспечение технологической исполнимости^
- выбор или выработку оптимального варианта решения, 

т.е. собственно отработку технологичности.

1.5. Технологическую исполнимость конструкции обеспечивает:
- знание конструктором основ технологии^
- технологический контроль документации по ГОСТ 2 .121-73, 
проводимый на предприятия-разработчике^

- проверка в процессе изготовления опытных образцов.

1.6. Отработку технологичности - оптимизацию частных конструк­
торских решений осуществляют на основании сравнительной 
опенки:
~ установления величины основных показателей технологич­
ности 9

- определения их уровня (по ГОСТ 18831-73) для всех 

рассматриваемых (предлагаемых) вариантов решения.
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1.6Л .  Для агрегата в целом основным показателем технологич­

ности является величина суммарных затрат на его изготов­

ление и эксплуатацию

3  =  0 +  3, 

где С - себестоимость;

Э - стоимость технического обслухивания и ремонтов 

(см. н. 1.2. ).

1.6.2. Для сборочных единиц и деталей агрегата основным пока­

зателем технологичности служит Ст - их технологическая 

себестоимость.

Этот же показатель характеризует производственную 

технологичность агрегата.

1.7. Основные показатели технологичности являются комплексными;

их величина зависит от значений частных (технических) 

показателей, характеризующих тот или иной элемент 

конструкторского решения.

В общем виде эта зависимость может быть выражена 

формулой

Л
К  -  Ъ (У,- ),

o-f
где Е - комплексный показатель технологичности;

Ч ;  -  частный показатель технологичности;

I  = 1,2,..., f t  /- номер частного показателя;

% - формула перехода от натурального выражения 

частного показателя технологичности к 

стоимостному.

1.8. Уровень технологичности Ну вновь создаваемого агрегата 

задается (нормируется) относительно существующей кон­

струкции (ОСТ I.41085-71) и оценивается отношением
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До
Зс

дальних суммарных затрат:

К  а Л б   е  §В-
>  So Пн

где в ж с - вддексы нового а существующего изделий;
П - технический эффект применения (полезности)

агрегата.

1.8.I. Достигнутый в процессе проектирования уровень техно­

логичности Ку слуиит основанием для окончательной оцен­

ки технологичности агрегата, которую дает головной НИИ 

перед передачей технической документации изделия пред­

приятия-изготовителю. Величина Ку фиксируется в 17 
разделе ( лист 5) формы ОТ-7 по ОСТ I.41624-76).

1.9. Связь уровня технологичности по основному (комплексному) 

показателю технологичности с уровнями частных показате­

лей имеет вид:

4 ai

i4  4 ' Ч
где Y'l ~ коэффициент значимости уровня технологичности 

нового изделия го L -  тому частному показа­
телю -  ЧHi / и  . .

1 tu
Из этого следует необходимость задания (нормирования) 

величины частных показателей существующего изделия для 

определения уровня технологичности нового.

1.10. Перечень базовых агрегатов, являющихся основой для 

сравнительной оценки технологичности аналогичных по 

конструкции новых изделий, устанавливается стандартом 

предприятия-разработчика.

1.П. При отработке технологичности новых изделий, не имею­

щих прототипа, вопрос о выборе базы сравнения в виде 

типового агрегата или агрегата идентичного назначения
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решается совместно щ>едарштием~разработчиком и НИ» 

головным по технологичности данной группы агрегатов.

I.I2. Перечень частных показателей технологичности конструк­

ции, применяемых при отработке данного вида (типа) 

изделий, так же как и их численное значение для базовых 

агрегатов^устанавливаются стандартом цредприятия-изго- 

тонителя.



2. ПОРЯДОК ПРОВЕДШИ, ДРАЖЛА И ЗАДАЧИ

оташотки к о н с т р ш ш  издвтй н а т в м ш п г с н о с т ь

2.1. Все рабом во обеспечению технологичности агрегатов аа 

лредаритии-ртработчике организует и координирует группа 

(отдел) технологичности, подчиненная заместителю руководи­

теля предприятия (по серии или по технологичности).

2.2. Отработка технологичности осуществляется конструкторами 

предприятия-разработчика на всех стадиях (от разработки и 

согласования технического задания до разработки рабочей 

документации) совместно с группой (отделом) технологичнос­

ти.

2.3. Для решения вопросов группа (отдел) технологичности 

привлекает технологов, работников групп надежности, бюро 

(отделов) стандартизации и других специалистов предприятия-

разработчика.

2.4. Методическое руководство грушами (отделами) технологич­

ности цредщриятий-разработчиков осуществляют Головине НИИ 

по технологичности агрегатов данного класса, которые орга­

низуют укомплектованные шсококвалифицированшыи главными 

специалистами по группам (вадам) агрегатов подразделения.

2.5. По представлению группы (отдела) технологичности руково­

дитель предприятия-разработчика привлекает НИИ к решению 

технологических проблем, возникших при проектировании 

агрегатов.

2.5.1. Технологической проблемой является отсутствие иди такая 

эффективность методов и средств изготовления элементов 

конструкцииj представлявдих собой единственное решение пос­

тавленной перед конструктором задачи или дающих в эксшуа-
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тации значительный экономический, технический ш и  иной 

эффект.

2.5.2. Технологической проблемой является также низкая эф­

фективность методов ж средств регулирования и испытания 
изделий (агрегатов,оистш)/Отсутствие ее, а также методов 

и средств, обеспечивающих объективность и высокую произ­

водительность контроля их рабочих характеристик и техни­

ческого состояния в целом.

2.6. При организации и проведении отработки технологичности

изделий используются специальные формы документации, 

предусмотренные ОСТ 1.41624-76, даювдм указания по их

ведению и оформлению.

2.7. ЗЗкегодно в первом полугодии гр у ш а  (отдел) технологич­

ности при консультации главного специалиста (см.п.2.4.) 

подготавливает и утверждает перечень изделий, технологич­

ность которых подлежит отработке и оценке Сем.пп.1.8Л )  

совмеотно с головным НИИ в следующем году.

2.7.1. В указанном перечне руководство предприятия-разработ­

чика и головного НИИ определяют принципиально новые из­

делия, технологичность которых подлежит совместной от­

работке на всех стадиях проектирования, начиная о эс­

кизного проекта.

2.7.2. Группа (отдал) технологичности предприятия-разработчи­

ка производат совместно с представителями предприятия- 

-изготовителя оценку технологичности модификаций и 

других изделий,не включенных в перечень по п.2.7.
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2.7.3. Оценку технологичности изделий, изготовляемых малыми 

сериями на предприятия-разработчике, производит группа 

(отдел) технологичности.

В случае передачи указанных изделий предггриятию-изго- 

товителю их технологичность должна быть оценена головны­

ми НИИ.

2.8. При выдаче задания на проектирование нового изделия пред- 

приятию-разработчику соответсвунцее главное управление 

Указывает предполагаемый масштаб (программу) его серийного 

выпуска и определяет предприятие-изготовителя.

До установления масштаба выпуска и предприятия-изгото­

вителя не могут производиться отработка и оценка техноло­

гичности изделия.

2.9. На этапах уточнения и согласования с разработчиком ком­

плектуемого изделия технического задания отработку техно­

логичности агрегата или система производят конструкторы.

2.9.1. Основными задачами при работе над техническим заданием 

являются установление и обоснование:

- законов регулирования, рабочих характеристик (рабочих 

параметров) и условий работы комплектуемого изделия

- перечня функций комплектутацего изделия (агрегата,системы), 

потребной точности выполнения им рабочих характеристик и 

поддержания величины выходных параметров

- габарита и предельной масон агрегата (системы)

- принципов действия агрегатов или системы (гидромехани­

ческий, струйный, электронный и т.д.).

- необходимости проектирования новых агрегатов или возмож­

ности применения (самостоятельно или в составе новой 

системы) ранее разработанных агрегатов и (или) их моди­

фикаций'
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- ожидаемого масштаба выпуска изделий.

2.9.2. Для решения задач, перечисленных в подпункте 2.9.1., 

руководство щюдщшяя-разработчика привлекает в случае

необходимости отраслевые спевдашзжрованше НИИ.

2.10. В процессе эскизного и технического проектирования, креме 

указанных в подпункте 2.7.1. случаев, отработку технология* 

ности агрегатов (системы) осуществляют конструкторы и 

группа (отдел) технологичности совместно со специалистами 

предприятия-разработчика, перечисленными в пункте 2.3.

2.11. При разработке эскизного проекта целью отработки техноло­

гичности является решение следующих основных задач:

- выбора наиболее рационального распределения функций

между агрегатами системы с учетом перспектив их наиболь­

шей применяемости,

- выбора наиболее рациональной функциональной схемы агрега­

та, обеспечивающей выполнение всех требований техничес­

кого задания при наименьшем количестве функциональных 

узлов}

- выбора наиболее выгодной в производстве и удобной ври 

ремонте схемы членения агрегата, обеспечивающей в 

эксплуатации безотказную работу}

- выбора схем соединения с коммуникациями и управиешми

элементами комплектуемого изделия, обеспечивающих 

быстроту замены агрегатов в эксплуатации}

- установления перечня покупных (комплектующих) изделий, 

возможное™ применения ранее разработанных покупных 

изделий; разработки технических заданий на новые 

комплектующие изделия.



ост
2.12. При разработке технического проекта решаются следящие 

основные задачи:

- возможность заимствования из ранее разработанных агре­

гатов функциональных узлов, сборочных единиц и деталей:, 

освоениях нреддриятием-изготовителем и проверенных в 

эксплуатации, т.е. повышение уровня прееиственнобти 

конструкции*,

- выбор материала и методов получения заготовок, соответ­

ствующих предполагаемо^ масштабу выпуска, для наиболее 

нагруженных и крупногабаритных деталей*

- установление номенклатуры, числовых значений и допусков 

контролируемых параметров^

- выбор принципиальных схем контроля и испытания агрегата 

и это функциональных узлов*

- возможность изготовления деталей и сборочных едишц 

существующими наиболее оптимаяьнши методами и сред­

ствами, освоеннши предориятием-изготовителем;

- необходимость разработки новых методов и средств изго­

товления деталей необычной конфигурации или из

новых материалов.

2.I2.I, Функциональный узел - ато совокупность элементов кон­

струкции изделия, выполняющих определенную заданную

функцию. Например, преобразователь усилия центробеж­

ного датчика в давление, качающий узел насоса и т.п.

Функциональный узел может быть конструктивно оформлен,

как

- сборочная единица (по ГОСТ 2.101-68) или

- элемент схемы, устройство схемы, функциональная: группа 

(по ГОСТ 2.701-68). В большинстве случаев функциональ­

ный узел является элементом функциональной цепи.
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2.12.2. Для повышения уровня технологичности сбор­

ки .регулирования и контроля изделия необходимо во всех 

возможных случаях добиваться конструктивной закончен­

ности (замкнутости) функциональных узлов.

2.13. Для решения задач, перечисленных в пунктах 2.11 и 2.12. 

руководство предприятия-разработчика, по представлению 

группы (отдела) технологичности, привлекает головной Я Ш  

(по технологичности данного класса агрегатов) и специали­

зированные НИИ.

2.14. В процессе эскизного и технического проектирования груп­

па (отдел) технологичности совместно с конструкторами 

рассматривают проектную документацию и вносят предложе­

ния по повышению уровня технологичности и технологичес­

кой исполнимости элементов конструкции и принимают реше­

ние об их реализации иди снятии.

2.14.1. Предложения группы (отдела) технологичности,отклонен­

ные конструкторами в одностороннем порядке^рассматрива­

ются начальниками группы (отдела) и КБ.

Окончательное решение но спорным вопросам принимает 

руководитель предприятия-разработчика иди его заместитель.

2.14.2. Ври участии в отработке конструкции на этих стадиях 

головного НИИ по технологичности (см.н п.2.7.1.) спорные 

вопросы решаются в порядке, описанном в п.2.17 настояще­

го ОСТ.

2.15. На стадии разработки рабочей документации на основании 

пункта 2.7. ж решению задач обеспечения технологичности 

подключаются специалисты головного НИИ по технологич­
ности.

2.I5.I. Гр уш а (otдел) технологичности на это! стадам через



руководство предприятия-разработчика привлекают к обработ­

ке производственной технологичности изделия специалистов 

предприятия-изготовителя, указанного в приказе соответ­

ствующего главного управления (ом. п.2.8.).

.16. На стадии разработки рабочей документации конструкторы 

совместно с группой (отделом) технологичности, специалиста­

ми головного НИИ и предприятия-изготовителя решают следу­

ющие основные задачи:

- обеспечение простоты конструктивных решений деталей и 

сборочных единицу

- обеспечение выполнимости операций первичного формообразо­

вания ,механической обработки,сборки я контроля прогрес­
сивными ,высокопроизводйтельныда технологическими метода­

ми и средствами^

- обеспечение возможности применения типовых технологичес­

ких процессов в сочетании с групповым методом обработки*

- назначение рациональной точности обработки деталей и 

шероховатости поверхностей^

- выбор рациональной заготовки*

-обеспечение баз заготовки,соответствующих предполагаемому 

масштабу выпуска,виду заготовки и методу ее обработки*

- сокращение номенклатуры деталей и сборочных единиц за 

счет унификации и заимствования^

- унификация элементов деталей-
- сокращение номенклатуры материалов, унификация требова­

ний к их термической в химико-термической обработке и 

покрытиям5

- обеспечение простоты сборки и регулировки агрегата и его 

функциональных узлов^

- обеспечение преемственности средств контроля и испытания
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- разработка методов я средств ускоренных испытаний на 

работоспособность в течение гарантийного ресурса

- совращение номенклатуры крепежа,арматуры и др.нормалей. 

2.16Л .  Отработка технологичности механообрабатываемых деталей

ведется в соответствии с ОСТ I.41623-76.

2.17. По всем внесенным на этой стадии участниками отработки 
предложениям должно быть достигнуто согласованное ре- 
шение^реализация или снятие внесенных предложений

2.17.1. Вопросы»по которым непосредственные участники отработ­
ки технологичности не пришли к общему решению» наносятся 
на рассмотрение заместителя начальника головного ШИ» 
заместителя руководителя предприятия-разработчика и глав­
ного инженера предприятия-изготовителя.

2.17.2. Право окончательного решения по спорным вопросам при­

надлежит главному инженеру соответствующего главного 

управления и начальнику головного ВИИ по технологичности.

2.18. Отработка производственной технологичности на стадии 
разработки рабочей документации предшествует передаче из­
делия на испытания совместно с комплектуемым изделием. 
Вследствие этого к конструкции изделий предъявляются сле­
дующие требования:

- все детали доены изготовляться из материаяов; указанных в
ГОСТ или МТУ;
- Применение новых материалов допускается по решений 
президиума НТО головного Ш И  отрасли по материалам» 
утвержденному Главным техническим управлениемj

- в чертежах деталей должны быть указаны метода их изго­
товления, включая метод получешя заготовки .если эти 
технологические метода влияют на прочность а надежность
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- применение комплектующих изделий должно быть согласовано 

с их разработчиками, если это требуется соответствующим 

ГОСТ или ТУ на них,а такие решен вопрос о серийном 

поставщике этих изделий.

2.19. Окончательная оценка производственной технологичности кон­

струкции изделия (агрегата,системы) производится по оконча­

нии рабочего проектирования,тогда в техническую документа­

цию внесены коррективы по результатам совместных испытаний,

Она предшествует передаче технической документации 

цредагриятию-изготонителю.

2.20. Группа (отдел) технологичности подготавливает и передает 

головному НИИ по технологичности следующие документа,служа­

щие основанием для разработки заключения о технологичности:

1. Откорректированный комплект технической документации 

(черта*®, ТУ, инструкции, описания в т.д.),идентичный ком­

плекту, предъявляемому Государственной комиссии.

2. Рекомендации по повышению уровня производственной техно­

логичности, принятые на стадиях эскизного и технического 

проектирования.

3. Паспорт технологичности агрегата.

4. Оценку уровня стандартизации и унификации в соответствии 

с ОСТ I.00215-76.

2.21. На основании анализа документов,перечисленных в пункте 
2.20, а также разработанных в соответствии с пунктом 2.17 
бригада специалистов головного НИИ, возглавляемая главным 
специалистом по данной груше (виду) агрегатов, составляет 
заключение о технологичности изделия:

- иояскитегеное заключение, оформляемое по форме ОТ-8 но 
ОСТ I.4I624-76

- отрицательное заключение, которое должно содержать 

развернутую и технически обоснованную мотивировку
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признания изделия нетехнологачным.

2»21Д. Заключение о технологичности подхшснвают все члени 

бригада головного ШМ, главный специалист но дашюаду клас­

су агрегатов (см.пункт 2,4) в руководитель подразделения.

Утаерадаст заключение заместитель начальника головного 

Н Ш  дан начальник его филиала.

2,22» Ирм наличии в наделим (агрегате ,системе) деталей ж 

сборочных единиц, технология изготовления которых не вхо­

дам В КОМГОТОЯЩШ головного ШИ* руководство ЩЮДЩЗЯ ЯТЙЯ- 

разработш&а привлекает в установленном вше парадке сне- 

щадазпровашше Н Ш  для отработки технологичностл злах 

элементов конструкции ж ввдачи частных заключений* Част­

ные заключения служат основанием для оценки головням Ш5Й 

тежнолоетчиоств изделия в целом.

2*23. Порадев: проадешя работ по обеспечению технологич­

нее!® наложен в настоящем стандарте цршенитедъно к ста- 

дайной органшащм процесса проектирования»

Щ м  оргавдзаадш проектирования методами , предусматривакь- 

щ т  шршшасьное проведение ряда работ» группа (отдел) 

технологичности привлекает к отработке технологичное?!!

МММ ж вредиратве-жзготоштель по мере возникновения необ- 
хощтсш в решения вопросов,пере'численных в пунктах 

2*9 . 1 , 2*11, 2.12 1 2>16.

Разногласия между соисполнителями отработки технодо-

г о т ш с т и  разрешаются в соответствий с пунктами 2Л4 ж 2 Л ?

2»24. В  случае ш в ж ш я  в ходе технологической подготовку 

производства 9 серийного изготовления или эксплуатшпй 

возмсишости повышения уровня технологичности изделия

(без е ш ж е и т а  его качества ж надёжности) в конструкцию 
данного изделия вносятся изменения в порядке,предусмот­

ренном ГОСТ 2.503-6В.

Зам, из в» f  И 1 Л  Д  519-82
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\ признания изделия яетехнодогичищ.

2.21Д. Заключение о технологичности подписывают все^даены 

дрозда головного ВИИ, главный специалист и руководитель 
подразделения (см. п.2.4.)

Утверждает заключение заместитель начальника головного 

НИИ по технологичности данного клацба агрегатов.

2.22. Ври налили в составе изделия (Агрегата,системы) деталей 

и сборочных единиц, технологии которых не входит г компе­

тенцию головного НИИ, руководство предприятия-разработчи­
ка привлекает специализированные НИИ в установленном ш ш е

\ 7
порядке к отработке щ оценке технологичности этих элемен­
тов конструкции. Ч'

2.23. В случае выявления в процессе технологической подго­

товки произвбдетва,серийного изготовления или эксплуата­

ции возможности повышения уровня технологичности изде­

лия (брз снижения его качества и надежности) в конструк­

цию данного издалия вносятся изменения в порядке, преду­

смотренном ГОСТ 2.503-68. \

7 З в и и ж *  1и> Ш. Y- (3 ̂  -&  (е*~ 6<ть/
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