
А.Е. АДАМ

П Р О Е К Т И Р О В А Н И Е
М А Ш И Н О С Т Р О И Т Е Л Ь Н Ы Х

ЗАВОДОВ
РАСЧЕТ
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ
ПАРАМЕТРОВ
МЕХАНОСБОРОЧНОГО
ПРОИЗВОДСТВА

Допущено учебно-методаческим объединением 
вузов по образованию в области автоматизированного 
машиностроения в качестве учебного пособия 
для студентов высших учебных заведений, 
обучающихся по направлению подготовки 
дипломированных специалистов 
“Конструкторсю-технолошческое обеспечение 
машиностроительных производств”

Москва
«Высшая школа» 
2004



У Д К  621.001.63 
Б Б К  34 .5-5  

А28

Р е ц е н з е н т ы :

начальник технологического отдела А.Ф. Тимошенко (Гипронниавиапром); 
начальник отдела организации и технологии проектирования А.И . Зыков-Мызин 
(Центр методологии нормирования и стандартизации в строительстве Госстроя 
России)

Адам, А.Е.
А 28 Проектирование машиностроительных заводов. Расчет тех­

нологических параметров механосборочного производства: 
Учеб. пособие/А.Е. Адам.— М .: Высш. шк., 2004.— с. 101 с.: ил.

ISB N  5-06-004833-0

Рассмотрены алгоритм проектирования, методика и практические рекомен­
дации для разработки компьютерных программ, необходимых при выполнении 
расчетно-текстовых документов в проектах технологических решений механо­
сборочного производства.

Д л я  студентов машиностроительных специальностей вузов. Может быть р е ­
комендовано инж енерно-техническим работникам, разрабатывающим, проверяю­
щим и утверждающим проекты строительства и реконструкции механосборочных 
производств.

УДК 621.001.63 
ББК 34.5-5

ISB N  5-06-004833-0  © ФГУП «Издательство «Высшая школа», 2004

Оригинал-макет данного издания является собственностью издательства «Выс­
шая школа», и его репродуцирование (воспроизведение) любым способом без согласия 
издательства запрещается.



ПРЕДИСЛОВИЕ

Разработаны методика и практические рекомендации для поста­
новки задачи программистам с  целью создания компьютерных про­
грамм, необходимых при выполнении расчетно-текстовых докумен­
тов в проектах технологических решений механосборочного произ­
водства.

С  этой целью разработаны детальные систематизированные рас­
четные таблицы, подготовлены типовые схемы расчетных процедур и 
алгоритмический порядок действий, которые обеспечивают данные 
для перевода расчетных текстов на язык машинных кодов и создание 
компьютерных программ.

Приведены типовые схемы предпроектных и проектных проце­
дур,типовой состав расчетно-пояснительных записок. Детальные 
систематизированные таблицы, увязанные с  типовыми схемами рас­
четных процедур и типовыми эталонами проектирования, представ­
ляют также объемный справочный материал, используемый при про­
ектировании и анализе деятельности механосборочного производст­
ва, как в ручном, так  и в  компьютерном режиме.

Методика предназначена для практического изучения и освоения 
проектного дела. Каждый раздел табл. 3 может стать объектом лабо­
раторной работы, фрагментом курсовой или дипломной студенче­
ской работы.

Методика предусматривает совершенствование проектного дела, 
сокращение сроков проектирования, повышение качества и надеж­
ности проектных решений. Она предназначена так ж е для инженер­
но-технических работников, разрабатывающих, проверяющих и ут­
верждающих новые проекты, проекты реконструкции и технического 
перевооружения действующего производства, определяющих пропу­
скную и перспективную мощность механосборочного производства.

В  основу методики положено обобщение многолетнего опыта ра­
боты автора в области практического проектирования в  Гипронииа- 
виапроме и учебно-методической работы в  ВЗМ И .

Автор



ВВЕДЕНИЕ

В разделе «Технологические решения» согласно Инструкции 
С Н и П -11-01—95 Госстроя России должны содержаться данные о 
производственной программе, характеристика и обоснование реше­
ний по технологии производства, данные о трудоемкости (станкоем­
кости) изготовления продукции, состав и обоснование применяемо­
го оборудования, число рабочих мест и их оснащенность, характери­
стика межцеховых и цеховых коммуникаций, организация контроля 
качества продукции, организация ремонтного хозяйства, данные о 
количестве выбросов в атмосферу, в  водные источники и на землю, 
решения по предотвращению и сокращению вредных выбросов, 
оценка возможных аварийных ситуаций и их предотвращение, вид, 
состав и объем отходов, подлежащих утилизации, потребность в ос­
новных видах энергетических ресурсов для технологических нужд, 
технологические планировки, схемы грузопотоков.

Основными техническими документами в проектах технологиче­
ских решений являются планировки оборудования и компоновки 
площадей, определяющие пространственное осуществление техно­
логических процессов механосборочного производства в промыш­
ленных зданиях.

Технологические планировки оборудования и компоновки пло­
щадей, какизвестно, выполняются после выбора проектных техноло­
гических решений и расчета параметров йехов, определяющих их тех­
нологические возможности. Рассчитываются потребное количество 
оборудования, численность работающих, размеры потребных площа­
дей, потребность в  энергетических расходах и другие технологиче­
ские параметры. Окончательные размеры технологических парамет­
ров цехов устанавливаются после проектирования их расположения 
на планах строительной части промышленных зданий, после уточне­
ния и увязки технологических решений с  проектными решениями в 
других разделах проектов.

Выбор технологических решений определяет общее творческое 
направление всех технических проектных решений в комплексе про­
ектной документации, однако производственные возможности цехов



устанавливаются в результате расчетов и определения размеров их 
технологических параметров, которые составляют значительный 
объем проектной работы. Для совершенствования и систематизации 
расчетной части проектных технологических решений с  применени­
ем компьютерной техники разработана предлагаемая методика.

Необходимость совершенствования методики проектирования 
технологических решений, ускорение разработки всего комплекса 
проектной документации определяются той ответственной ролью, 
которая предназначена разделу «Технологические решения», той 
скоротечностью, с  которой эти решения должны быть реализованы, 
теми высокими требованиями надежности и качества, которые к  ним 
предъявляются.

Осуществление замысла будущего производства, обеспечение его 
функционального назначения в первую очередь определяется техно­
логическими решениями. Документация, необходимая для осущест­
вления технологических процессов изготовления изделий заданного 
качества, в установленных количествах, в  условиях, благоприятных 
для труда и окружающей среды, при оптимальных затратах разраба­
тывается на основе технологических решений. Связь науки с  произ­
водством, внедрение передовых технологических процессов, непре­
рывное перспективное развитие машиностроения должны также 
предусматриваться проектами.

Ответственная роль раздела «Технологические решения» характе­
ризуется еще и тем, что кроме проектирования технологических ре­
шений в  этом разделе подготавливаются данные и задания для разра­
ботки технических решений во всех разделах проектов, без которых 
осуществление технологических процессов невозможно. Объем­
но-планировочные параметры промышленных зданий для цехов, ин­
женерные сети и системы, транспорт, управление производством, 
обеспечение организацией и благоприятными условиями для труда 
работающих должны соответствовать требованиям осуществления 
технологических процессов изготовления машин.

Вместе с  тем долговечность технологических процессов при ны­
нешнем уровне развития машиностроения составляет 10—15 лет, тех­
нологические процессы постоянно совершенствуются и заменяются 
в  течение тех 80—100 лет, на которые рассчитаны промышленные 
здания для цехов. Следует отметить, что фактически промышленные 
здания и генеральные планы их размещения на территории предпри­
ятий эксплуатируются более длительное время, в течение которого 
происходиттехническое перевооружение и реконструкция производ­
ства.



Указанные положения определяют технологические требования к 
универсальности, унифицированности и перспективности архитек­
турно-строительных решений в проектах машиностроительных 
предприятий. Следствием этого является организационное и управ­
ляющ ее назначение Госстроя России в системе проектирования про­
мышленных, и в частности машиностроительных, предприятий.

1. ТИПОВАЯ СХЕМА ПРВДПРОЕКШЫХ 
ПРОЦЕДУР

Первоначальной основой, замыслом будущего производства, яв­
ляется задание на проектирование, устанавливающее направление 
технологических решений и обоснование инвестиций. Задание на 
проектирование разрабатывает заказчик проекта совместно с  проект­
ными организациями. В  задании на проектирование определяются 
объект производства, объем выпускаемой продукции, основные тех­
нико-экономические показатели, требования по вариантной и кон­
курсной разработке, требования к технологическому и инженерному 
оборудованию, а также ряд других положений.

Задание на проектирование раздела «Технологические решения» 
устанавливается из общего задания на проектирование всего объекта 
в целом.

Анализ задания на проектирование технологических решений и 
подготовка исходных данных, выполняемые в предпроектный пери­
од, состоят из следующих процедур.

1.1. Анализ задания на проектирование.
1.1.1. Планируемое место расположения производства:
а) в условиях нового строительства;
б) в  условиях технического перевооружения и реконструкции.
1.1.2. Геологическая основа площадки под здания и подземные 

коммуникации, экологические условия.
1.1.3. Физическое состояние и объемно-планировочная характе­

ристика действующих зданий для проектов технического перевоору­
жения и реконструкции.

1.1.4. Номенклатура и объем выпуска изделий.
1.1.5. Выявление изделий, близких к  заданному по конструктив­

но-технологическим характеристикам и выявление производств, 
аналогичных заданному. Ознакомление на месте. Изучение типовых 
и перспективных технологических процессов.



1.1.6. Научно-технические и технологические данные для особо 
сложных производств и необходимость проектирования на конкурс­
ной основе.

1.2. Подготовка исходных данных.
1.2.1. Изучение конструкторско-технологических характеристик 

заданных изделий: назначение изделия, требования к  качеству ответ­
ственных деталей изделия — к  точности размеров, к  шероховатости и 
напряжениям сопрягаемых поверхностей, к  точности пространст­
венного расположения поверхностей, к точности и надежности со ­
пряжений.

1.2.2. Выявление потребности в высокоточном уникальном и не­
стандартном оборудовании.

1.2.3. Анализ направлений экономического и социального раз­
вития проектируемой отрасли и намечаемого места размещения про­
изводства.

1.2.4. Подбор литературы, патентов, изобретений, государствен­
ных стандартов.

2. ТИПОВАЯ СХЕМА ПРОЕКТНЫХ ПРОЦЕДУР

2.1. Выбор проектных решений и расчет технологических парамет­
ров.

2.1.1. Выбор метода проектирования:
а) детального, основанного на пооперационных технологических 

процессах заданных изделий;
б) приведенного, основанного на технологических процессах ана­

логичных изделий с  приведением данных заданных изделий к анало­
гичным по массе, программе выпуска и сложности на основании рас­
четного коэффициента приведения;

в) условного, основанного на данных типовых или аналогичных 
изделий, без учета различий между ними;

г) укрупненного, основанного на укрупненных технико-экономи­
ческих измерителях;

д) смешанного, использующего отдельные положения указанных 
методов.

2.1.2. Выбор варианта проектного технологического процесса. 
Составление технологического маршрута с выделением ответствен­
ных операций и оборудования, а также контроля.

2.1.3. Выбор средств механизации-автоматизации производст­
ва, видов нестандартного оборудования, транспортно-складской 
системы.



2.1.4. Выбор системы организации и управления производст­
вом — цеховая, бесцеховая, групповая и др.

2 .1 .5 . Выявление необходимости в термоконстантном режиме и 
определение средств обеспечения термоконстантного режима.

2.1 .6 . Определение затрат времени на изготовление изделий — 
трудоемкости и станкоемкости.

2.1.7. Расчет технологических параметров — потребного количе­
ства оборудования, численности работающих, размеров площадей и 
объемов зданий, видов и размеров энергетических затрат, других па­
раметров, определяющих технологические возможности проектируе­
мого производства (см. табл. 3).

Эта проектная процедура (см. разд. 6), как весьма объемная, со­
стоящая из значительного числа вычислений, выделена в отдельную 
методическую процедуру и представлена далее в  трех таблицах. Раз­
работка системных расчетных таблиц является основным перспек­
тивным содержанием предлагаемой работы.

2.1.8. Выбор объемно-планировочной схемы и конструкции 
промышленного здания для размещения проектируемого производ­
ства либо анализ параметров существующего здания в проектах рекон­
струкции. Согласование с  проектировщиками архитектурно-строи­
тельных решений.

2.1.9. Выбор системы охраны труда и окружающей среды, опре­
деление размеров отходов и выбросов в  окружающую среду. Согласо­
вание с проектировщиками соответствующих решений.

2.1.10. Предварительный расчет технико-экономических пока­
зателей. Окончательные расчеты — после разработки графической 
части проекта.

2 .2 . Разработка графической части — основного документа техно­
логических решений.

2.2.1. Разработка компоновочного плана (компоновки) разме­
щения площадей всех участков, помещений и служб проектируемого 
производства на плане строительной части промышленного здания. 
Масштаб 1 :  200 или 1 : 4 0 0 .  Дополняется разрезами отдельных про­
летов с  размещением верхнего транспорта либо других видов обору­
дования, требующего вертикальных привязок к строительным конст­
рукциям промышленных зданий.

2.2 .2 . Разработка планировок — планов размещения каждой 
единицы оборудования, всех помещений и служб на плане строитель­
ной части промышленного здания. Масштаб 1 : 1 0 0  или 1 :  200. Д о­
полняется разрезами отдельных пролетов с  размещением верхнего 
транспорта, средств механизации и других видов оборудования, мон­



тируемого на вертикальных элементах строительных конструкций 
промышленного здания.

2.2.3. Нанесение схем расположения инженерных сетей на ком­
поновки или планировки.

2.2.4. Уточнение размеров технологических параметров, оконча­
тельное заполнение расчетной таблицы (см. табл. 3).

2.2.5. Утверждение графической части проекта.

3. РАСЧЕТНО-ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА. 
ТИПОВОЙ СОСТАВ РАЗДЕЛОВ

3.1. Задание на проектирование.
3.2. Назначение цеха или участка механосборочного производст­

ва.
3.3. Краткая конструкторско-технологическая характеристика 

изготовляемых изделий. Технологические особенности. Требования 
к  сопрягаемым поверхностям ответственных деталей: к  точности раз­
меров, шероховатости, поверхностным напряжениям, к  точности 
пространственного расположения. Особые технические условия. 
Технические условия на сборку и испытания.

3.4. Метод проектирования. Обоснование выбранного метода 
проектирования — детального или одного из укрупненных.

3.5. Выбор варианта технологического процесса. Технологиче­
ский маршрут ответственных деталей. Характеристика операций и 
методов обеспечения требований чертежа ответственных деталей, 
технических условий на сборку и испытания. Выбор оборудования 
для обработки, сборки и испытания, средств механизации и автома­
тизации, транспорта, контроля.

3.6. Выбор формы организации технологического процесса — 
поточного, непоточного, группового и др.

3.7. Организационная структура. Состав участков и служб.
3.8. Расчет технологических параметров. Расчетные таблицы 

(см. табл. 2 и 3), уточненные после выполнения графической части. 
Пояснения к  расчетным таблицам, выполняемым в  соответствии с 
проектной процедурой 2.1.7.

3.9. Характеристика объемно-планировочных и конструктивных 
элементов промышленного здания. В проектах технического пере­
вооружения и реконструкции необходимо охарактеризовать физиче­
ское состояние здания, геологическую основу, подземные коммуни­



кации, окружающую среду, соответствие новым проектным решени­
ям и новым видам оборудования.

3.10. Технологические планы — компоновка и (или) планировка 
оборудования. Схемы расположения площадей и оборудования. В ы ­
деление отдельных площадей помещений, отдельных видов оборудо­
вания, пролетов с  вертикальным креплением оборудования. Разме­
щение инженерных сетей. Условия охраны труда и окружающей сре­
ды. Схемы грузопотоков. Условия обслуживания и монтажа оборудо­
вания. Взаимосвязь и расстояния между отдельными видами 
оборудования, между оборудованием и конструктивными элемента­
ми здания. Сводка площадей.

3.11. Технико-экономические показатели технологических ре­
шений и их соответствие нормативам.

3.12. Заключение. Соответствие проектных технологических ре­
шений заданию на проектирование и их перспективность.

4. СИСТЕМАТИЗАЦИЯ РАСЧЕТНЫХ ТАБЛИЦ

Предлагаемая систематизация предпроектных и проектных про­
цедур вместе с разработанными расчетными таблицами обеспечивает 
постоянную базовую информацию как для ручного, так и для компь­
ютерного проектирования раздела «Технологические решения».

Выполнение расчетной части проектных решений в таблицах и 
включение таблиц в  общую систему проектирования имеет двоякую 
цель: систематизировать и упорядочить трудоемкие расчеты, обеспе­
чить совмещение расчетных процедур с другими проектными про­
цедурами.

Выполнение расчетов в расчетных таблицах может быть совмещ е­
но с подготовительными работами, может осуществляться парал­
лельно вторым проектировщиком и в нескольких вариантах, благода­
ря чему можно сократить сроки проектирования и повысить надеж­
ность принимаемых решений.

Следует оговориться, что систематизация проектных процедур и 
расчетов технологических параметров должна исключить механиче­
ский стандартизированный подход к разработке проектной докумен­
тации, она должна стимулировать творческие решения за счет умень­
шения времени расчетной работы. Иначе процесс проектирования 
рискует превратиться в механическое повторение традиционных ра- 
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бот на основе унификации проектных решений, без творческой ин­
дивидуализации решений в каждом отдельном проекте.

Разработанные таблицы, включаемые в общую систему проект­
ных процедур, представляют новое методическое решение расчетной 
части проектов с применением компьютерной техники.

Расчетные таблицы, порядок действий и методика приведены да­
лее.

Кроме табл. I , 2, 3 в  информационную базу компьютера преду­
сматривается включение типового состава разделов расчетно-пояс­
нительной записки и проектных эталонов. Эти базовые материалы 
используются как матричные для руководства расчетами и разработ­
ки проектных решений.

Систематизация расчетов технологических параметров механо­
сборочного производства предусмотрена в табл. 3. Таблица включает 
все виды расчетов, расчетные формулы, порядок ввода исходных дан­
ных, последовательность расчетов и взаимную увязку расчетных па­
раметров.

Для подготовки исходных данных предусмотрена табл. 2. Исход­
ные данные в  таблице располагаются в порядке их использования в 
табл. 3.

В ся  номенклатура расчетных данных систематизирована и зако­
дирована в табл. 1, которая является своеобразным ключевым слова­
рем-накопителем всей номенклатуры расчетных позиций и расчет­
ных параметров. Принятое в табл. 1 кодирование на основе русского 
алфавита может быть преобразовано в соответствии с  ведомственны­
ми нормативами. Отдельные параметры, принимаемые не только по 
нормативам, но и по проектным соображениям, в таблице преду­
смотрено определять «словесно».

Работа с таблицами должна начинаться последовательно стабл. 1.
Непосредственное, конкретное обдумывание проектных реше­

ний для расчетов осуществляется при работе с  табл. 2 и при ее запол­
нении.

Результаты расчетов технологических параметров анализируются 
и уточняются при выполнении графической части проекта, после 
чего включаются в  проектные материалы в  виде табл. 3.

Введение предусматриваемых таблиц в практику разработки тех­
нологических решений потребует однократных затрат, однако их 
многократное использование в практической работе обеспечит со ­
вершенствование и ускорение процесса проектирования с использо­
ванием компьютерной техники и высокую окупаемость первоначаль­
ных затрат.



5 . Р А С Ч Е Т Н Ы Е  Т А Б Л И Ц Ы

Т а б л и ц а  1. Кодирование параметров и расчетных данных

Шифр Показатель Код

1.1. Годовая программа и параметры заданного изделия

1 .1 .1 Годовая программа выпуска изделий по заданию, шт. пв
1 .1 .2 Годовая программа выпуска изделий, расчетная, шт. П

1 .1 .3 Количество наименований изделий в программе, шт. Ди
1 .1 .4 Годовая программа выпуска типового или аналогич­

ного изделия (прототипа), шт.
пт

1 .1 .5 Годовая приведенная программа выпуска изделия, шт П пр

1 .1 .6 Годовая программа выпуска изделия, условная, шт. Пусл

1 .1 .7 Коэффициент, учитывающий изготовление запас­
ных частей в расчетной программе

к .

1 .1 .8 Коэффициент, учитывающий цеховые потери и 
складской запас в расчетной программе

Кц

1 .1 .9 Количество заданных деталей (изделий) на единицу 
выпускаемых машин, шт.

Дд

1 .1 .1 0 Масса, кг:

единицы готового изделия в
заготовок к изделию в3

1 .1 .11 Масса единицы готового изделия — прототипа (ти­
пового или аналогичного), кг

В,

1 .1 .1 2 Коэффициент приведения заданного изделия к ти­
повому по массе

К в

1 .1 .1 3 Коэффициент приведения заданного изделия к ти­
повому по сложности

Ксл

1 .1 .1 4 Коэффициент приведения заданного изделия к ти­
повому по программе выпуска

К п

1 .1 .1 5 Общий коэффициент приведения заданного изделия 
к типовому

К„р

1 .1 .1 6 Станкоемкость 1 т заданных изделий, ст • ч Тсв
1 .1 .1 7 Трудоемкость сборки 1 т заданных изделий, чел • ч Т в

1 .1 .1 8 Соотношение трудоемкости сборочных работ и стан­
коемкости собираемых деталей

Ксбу/с



Шифр Показатель Код

1.1.19 Метод расчета (словесно):

детальный ДМ

приведенный ПМ
условный УМ
укрупненный УКМ

1.2. Фонды времени оборудования, ручных рабочих мест и рабочих

1.2.1 Годовой фонд времени работы металлорежущего 
оборудования, механизированных сборочных и испы­
тательных стендов, транспортных средств, ч

Ф0

1.2.2 Годовой фонд времени работы автоматических ли­
ний, ч

Фоал

1.2.3 Годовой фонд времени ручных рабочих мест, ч Фм
1.2.4 Годовой фонд рабочего времени одного рабочего, ч ФР
1.2.5 Число рабочих дней в году Д
1.2.6 Число рабочих смен в день Дс
1.2.7 Продолжительность рабочей смены, ч Тем
1.2.8 Коэффициент, учитывающий потери фонда рабоче­

го времени на ремонт оборудования
Кр

1.2.9 Коэффициент технического использования автома­
тических линий

к™

1.2.10 Коэффициент, учитывающий потери фонда рабоче­
го времени на техническое обслуживание непрерыв­
но-поточных линий

КТ0

1.2.11 Коэффициент, учитывающий потери фонда рабоче­
го времени оборудования на переналадку автоматиче­
ских и поточных линий

Кн

1.2.12 Коэффициент, учитывающий потери фоцца рабоче­
го времени оборудования на регламентированные ос­
тановки потока непрерывно-поточных и автоматиче­
ских участков

Кро

1.2.13 Коэффициент, учитывающий общие потери фонда 
рабочего времени оборудования на организацию тех­
нологического процесса

Кт



Шифр Показатель Код

1.2.14 Коэффициент, учитывающий потери фонда рабоче­
го времени рабочего, связанные с отпуском и болезня­
ми

Крф

1.3.3атраты времени на изготовление изделий; 
серийность производства

1.3.1 Затраты времени, мин:

среднее штучное Тшср
среднее калькуляционное Ткср

1.3.2 Коэффициент фактического использования норм 
времени станочных работ по базовому изделию

КЕН

1.3.3 Коэффициент проектно-перспективного использо­
вания норм времени

Кпн

1.3.4 Общее число операций:

механической обработки Оме
сборки типового или базового изделия Осе

1.3.5 Проектная станкоемкость единицы заданного изде­
лия в целом, ст • ч:

штучная 2ТШ

калькуляционная £ТК
1.3.6 Проектная станкоемкость одной детали, ст ■ ч:

штучная ГТшд

калькуляционная

1.3.7 Проектная станкоемкость одного узла, ст • ч:

штучная 2Тшу

калькуляционная

1.3.8 Проектная станкоемкость обработки на автоматиче­
ских линиях единицы изделия, ст * ч

£Тша

1.3.9 Проектная станкоемкость обработки на автоматиче­
ских линиях одного узла, ст • ч

^Тшау

1.3.10 Проектная станкоемкость обработки на автоматиче­
ских линиях одной детали, ст • ч

ТШад



Шифр Показатель Код

1.3.11 Среднее число операций механической обработки 
единицы изделия, приходящееся на один станок

О •3

1.3.12 Среднее число операций ручной сборки, приходя­
щееся на одно сборочное место

0 Ср Сб

1.3.13 Станкоемкость единицы изделия-прототипа, ст • ч:

штучная ЕТшб
калькуляционная 2Ткб

1.3.14 Станкоемкость одной детали-прототипа, ст • ч:

штучная ГГщдб

калькуляционная 2ТВДб

1.3.15 Станкоемкость одного узла-прототипа, ст • ч:

штучная 2Тшуб
калькуляционная ХТкуб

1.3.16 Станкоемкость обработки на автоматических линиях 
единицы изделия-прототипа, ст • ч

£Тша6

1.3.17 Станкоемкость обработки на автоматических линиях 
одного узла изделия-прототипа, ст • ч

ЕТщауб

1.3.18 Станкоемкость обработки на автоматических линиях 
одной детали изделия-прототипа, ст • ч

2Тшапб

1.3.19 Стендоемкость сборки единицы изделия на автома­
тическом оборудовании, стенд • ч

2ТШСба

1.3.20 Стендоемкость сборки одного узла на автоматиче­
ском оборудовании, стенд • ч

2ТШСбуа

1.3.21 Проектная трудоемкость ручной сборки единицы из­
делия, чел • ч:

штучная 2ТшСб
калькуляционная 2Тксд

1.3.22 Проектная трудоемкость ручной сборки одного узла, 
чел • ч:

штучная ЕТщсбу
калькуляционная 2Тксбу



Шифр Показатель Код
1.3.23 Трудоемкость сборки единицы изделия-прототипа, 

чел • ч:

штучная Т̂щсбб
калькуляционная 2ТКСбб

1.3.24 Проектная трудоемкость конвейерной сборки еди­
ницы изделия, чел • ч

2ТшсбК

1.3.25 Проектная стендоемкость испытательных работ, 
стенд • ч:

штучная 2ТШИ

калькуляционная и ™
1.3.26 Проектный коэффициент корректирования норм 

времени станочных работ
Ккор

1.3.27 Проектный коэффициент корректирования норм 
времени сборочных работ

Ккорсб

1.3.28 Расчетный такт работы станочного отделения, 
мин/шт

Тр

1.3.29 Действительный такт работы станочного отделения, 
мин/шт

X

1.3.30 Такт работы автоматических линий, мин/шт Тал
1.3.31 Такт работы отделения ручной сборки, мин/шт Тсб
1.3.32 Такт работы сборочного конвейера, мин/шт Тсбк
1.3.33 Нормативная станкоемкость, ч Тсв

1.4. Организационно-технологическая характеристика производства 
(цех, участок, линия)

1.4.1 Организационная структура цеха (словесно) ОС

1.4.2 Массовое производство (словесно) М

1.4.3 Крупносерийное производство (словесно) КС

1.4.4 Серийное производство (словесно) СЕ

1.4.5 Мелкосерийное производство (словесно) МС
1.4.6 Единичное производство (словесно) Е
1.4.7 Расчетная скорость перемещения изделий на меха­

нической обработке, м/мин
К



Шифр 1 Показатель Код

1.4.8 Расчетная скорость перемещения изделий на сборке, 
м/мин

Км

1.4.9 Проектное расстояние между станками, м 1

1.4.10 Проектное расстояние между сборочными местами, м /м
1.4.11 Форма организации технологического процесса ме­

ханической обработки (словесно — подетальная, груп­
повая)

ОСмех

1.4.12 Форма организации технологического процесса на 
сборке (словесно — поточная, непоточная и др.)

ОСсб

1.4.13 Автоматическая линия однодетальная (словесно) АЛ

1.4.14 Автоматическая линия многодетальная переналажи­
ваемая (словесно)

АЛН-

1.4.15 Автоматическая линия многодетальная групповая 
(словесно)

АЛГ

1.4.16 Непрерывно-поточная линия однодетальная (сло­
весно)

НП

1.4.17 Непрерывно-поточная линия многодетальная пере­
налаживаемая (словесно)

НПл

1.4.18 Непрерывно-поточная линия многодетальная груп­
повая (словесно)

НПГ

1.4.19 Прерывисто-поточная линия (прямоточная), одно­
детальная (словесно)

ПП

1.4.20 Прерывисто-поточная линия (прямоточная), много­
детальная, переналаживаемая (словесно)

п п м

1.4.21 Прерывисто-поточная линия групповая (словесно) п п г

1.4.22 Предметно-замкнутый участок однодетальный (сло­
весно)

п з

1.4.23 Предметно-замкнутый участок многодетальный 
(словесно)

ПЗМ

1.4.24 Технологический участок (по типам оборудования) 
(словесно)

т о

1.4.25 Непрерывно-поточная подвижная сборка (словесно) НПП
1.4.26 Подвижная сборка со свободным перемещением из­

делия (словесно)
п с и
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Шифр Показатель / Код

1.4.27 Подвижная сборка с регламентированным переме­
щением изделия (словесно)

ПРИ

1.4.28 Стационарная поточная ритмичная сборка (словесно) СРС

1.4.29 Стационарная поточная неритмичная сборка (сло­
весно)

СНС

1.4.30 Комплексная сборка (словесно) КОС

1.4.31 Состав механических отделений (словесно):

по цеху в целом С'МО

по участкам МО,, 2, з,...л

1.4.32 Сборочно-испытательное отделение (словесно) СБИ

1.4.33 Специализированно-технологические отделения 
(рентгеновское, балансировочное и др.) (словесно)

NPJIO

1.4.34 Вспомогательные службы (словесно) ВС

1.4.35 База ремонта оборудования (словесно) ДРБ

1.4.36 База ремонта оснастки (словесно) ПРИН

1.4.37 Пункт УСП (словесно) УСП

1.4.38 База заточки инструмента (словесно) ИЗА

1.4.39 Отделение контроля (словесно) ОТК

1.4.40 Отделение сбора и переработки стружки (словесно) СТР

1.4.41 Отделение приготовления смазочно-охлаждающих 
жидкостей (словесно)

СОЖ

1.4.42 Состав складов (словесно) ССК

1.4.43 Инструментально-раздаточный склад (словесно) ИРК

1.4.44 Кладовая материалов и заготовок (словесно) м к

1.4.45 Межоперационная кладовая (словесно) МЕЖ

1.4.46 Промежуточная кладовая (перед сборкой) (словесно) ПРОСК

1.4.47 Кладовая готовой продукции (словесно) ГПК
1.4.48 Кладовая запасных частей оборудования и хозмате- 

риалов (словесно)
ОХ

1.4.49 Комплексный автоматизированный склад (словесно) КАС



Шифр ! Показатель Код
7.5. Параметры расчета количества оборудования, ручных рабочих мест 

и численности рабочих

1.5.1 Средний коэффициент многостаночного обслужива­
ния

к м

1.5.2 Среднийкоэффициент плотности работы на сборке Крср

1.5.3 Средний коэффициент загрузки станков к 3

1.5.4 Средний коэффициент загрузки сборочных мест К™

1.5.5 Потребное количество станков, шт. с
1.5.6 Потребное количество станочных автоматических 

линий, шт.

1.5.7 Потребное количество прочих видов оборудования, 
шт.

П с

1.5.8 Потребное количество ручных сборочных мест м
1.5.9 Потребное количество мест на сборочном конвейере Мк

1.5.10 Проектная длина одного места на сборочном кон­
вейере, м

/м

1.5.11 Расчетная длина сборочного конвейера, м L

1.5.12 Потребное количествосборочных конвейеров, шт. К мк

1.5.13 Потребное количество сборочных автоматов, шт. К ма

1.5.14 Потребное количество сборочных автоматических 
линий, шт.

Мал

1.5.15 Потребное количество испытательного оборудова­
ния, шт.

И

1.5.16 Потребное количество специализированно-техноло­
гического оборудования, шт.

Ярл

1.5.17 Потребное количество нестандартного оборудова­
ния, шт.

л и

1.5.18 Потребное количество оборудования с  электропо­
догревом, UIT.

Лнот

1.5.19 Потребная численность рабочих-станочников, чел. р

1.5.20 Потребная численность рабочих для станочных авто­
матических линий, чел.

Р м

1.5.21 Потребная численность рабочих-сборщиков, чел. Рсб
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1.5.22 Потребная численность рабочих на сборочных кон­
вейерах, чел.

Рсбк

1.5.23 Потребная численность рабочих на испытательном 
участке, чел.

Ри

1.5.24 Потребная численность рабочих специализирован­
но-технологических отделений, чел.

Рнрл

1.5.25 Потребная численность основных рабочих, чел. Ро
1.5.26 Потребная численность вспомогательных рабочих, 

чел.
Р„

1.5.27 Потребная численность инженерно-технических ра­
ботников, чел.

Рт

1.5.28 Потребная численность конторских работников, чел. Рк
1.5.29 Потребная численность младшего обслуживающего 

персонала, чел.
Ру

1.5.30 Потребная численность работающих всех категорий, 
чел.

ZP

1.5.31 Численность работающих в наибольшую смену, чел. Рб
1.5.32 Численность женщин в общей численности рабо­

тающих, чел.
Рж

1.5.33 Численность мужчин в общей численности работаю­
щих, чел.

Р«

1.5.34 Соотношение численностей вспомогательных рабо­
чих и основных рабочих

Крв

1.5.35 Соотношение численностей инженерно-техниче- 
ских работников и всех рабочих

Крт

1.5.36 Соотношение численностей конторских работников 
и всех рабочих

Крк

1.5.37 Соотношение численностей младшего обслуживаю­
щего персонала и всех рабочих

Кру

1.6. Параметры расчета количества транспортных средств

1.6.1 Потребное количество автооператоров, шт. Ара
1.6.2 Потребное количество автопогрузчиков, шт. АрП
1.6.3 Потребное количество манипуляторов, шт. Арм
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1.6.4 Потребное количество роботов, шт. Арр

1.6.5 Потребное количество электроавтокар, шт. Гвк
1.6.6 Потребное количество тележек, шт. Гвт
1.6.7 Потребное количество кранов, шт. Гк
1.6.8 Потребное количество кранбалок, шт. Гб

1.6.9 Потребное количество монорельсов, шт. Гм

1.6.10 Расчетное число транспортных операций для элек­
троавтокар

0 ЭК

1.6.11 Расчетное числотранспортных операций для тележек Овт

1.6.12 Расчетное число транспортных операций для кранов 0 *

1.6.13 Расчетное число транспортных операций для кранба­
лок

0 б

1.6.14 Расчетное число транспортных операций для моно­
рельсов

Ом

1.6.15 Время одной транспортной операции для электроав­
токар, мин

"Гвк

1.6.16 Время одной транспортной операции для тележек, 
мин

Твг

1.6.17 Время одной транспортной операции для кранов, 
мин

Тгк

1.6.18 Время одной транспортной операции для кранбалок, 
мин

Trf

1.6.19 Грузоподъемность электроавтокар, т Явк
1.6.20 Грузоподъемность тележек, т Яш
1.6.21 Грузоподъемность кранов, т Як
1.6.22 Грузоподъемность кранбалок, т Якй
1.6.23 Грузоподъемность монорельсов, т я»

1.7. Параметры расчета площадей производственных участков

1.7.1 Площадь механических участков, м2 1\
1.7.2 Площадь д м  автоматических линий механической 

обработки по паспортным данным, м2
Д и

1.7.3 Площадь специальных технологических отделений, м2
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1.7.4 Площадь сборочно-испытательных участков, м2 1 2ми

1.7.5 Площадь участков ручной сборки, м2 L\<
1.7.6 Площадь участков конвейерной сборки, м2 1г ш
1.7.7 Площадь отделения сборочных автоматов, м2 L\c

1.7.8 Площадь испытательного отделения, м2 L\

1.7.9 Общая производственная площадь, м2 L\

1.7.10 Удельная общая площадь на 1 станок, м2 Ус

1.7.11 Удельная площадь на одно место ручной сборки, м2 Ум

1.7.12 Удельная площадь на одно место конвейерной сбор­
ки, м2

Укм

1,7.13 Удельная площадь на один сборочный автомат, м2 Уас

1.7.14 Удельная площадь на один испытательный стенд, м2 Ун

1.7.15 Удельная производственная площадь, м2: Угр

на одного работающего на 1 основного рабочего У про

1.7.16 Соотношение площадей участков сборочно-испыта- 
тельного и механического

Км/с

1.8. Параметры расчета вспомогательных и подсобных служб

1.8.1 Количество условных ремонтных единиц 2Р Е

1.8.2 Средняя категория ремонтной сложности оборудова­
ния

РЕср

1.8,3 Система ремонта оборудования, принятая по проек­
ту (словесно):

централизованная РЕЦ

децентрализованная РЕ

смешанная РЕС

1.8.4 Потребное количество оборудования для базы ре­
монта, шт.

Сро

1.8.5 Соотношение количества оборудования базы ремон­
та и количества обслуживающего металлорежущего 
оборудования

Kpfl

1.8.6 Потребная площадь для базы ремонта оборудования, м2



Шифр Показатель Код

1.8.7 Удельная площадь на 1 станок базы ремонта оборудо­
вания, м2

Урб

1.8.8 Потребное количество оборудования для базы ре­
монта приспособлений, шт.

СПр

1.8.9 Соотношение количества оборудования базы ремон­
та приспособлений и количества обслуживаемого ме­
таллорежущего оборудования

Кприн

1.8.10 Потребная площадь, м2:

базы ремонта приспособлений 1 2и Р

УСП £>2усп
1.8.11 Удельная площадь на 1 станок базы ремонта приспо­

соблений, м2
Успр

1.8.12 Потребное количество оборудования для базы заточ­
ки инструмента, шт.

Q im

1.8.13 Соотношение количества оборудования базы заточ­
ки инструмента и количества обслуживаемого обору­
дования

Киэа

1.8.14 Потребная площадь для базы заточки инструмента, м2 I 2*»
1.8.15 Удельная площадь на 1 станок для базы заточки инст­

румента, м2
Уиза

1.8.16 Комплект оборудования для приготовления смазоч­
но-охлаждающих жидкостей, шт.

Бсож

1.8.17 Удельная площадь на 1 единицу оборудования для 
приготовления смазочно-охлаждающей жидкости, м2

Усож

1.8.18 Потребная площадь для приготовления смазоч- 
но-охлажцаюицей жидкости, м2

/2сож

1.8.19 Комплект оборудования для переработки и уборки 
стружки, шт.

Бстр

1.8.20 Удельная площадь на единицу оборудования для пе­
реработки и уборки стружки, м2

Устр

1.8.21 Потребная площадь для переработки и уборки струж­
ки, м2

/2*-• стр

1.8.22 Потребная площадь для отделения контроля, м2 £ 2отк
1.8.23 Соотношение площади отделения контроля и произ­

водственной площади
Воте
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1.8.24 Потребная площадь для всех вспомогательных служб 
проектируемого объекта (цеха, участка), м2

1? веп

1.8.25 Ширина магистральных проездов, м -£шш

1.8.26 Потребная площадь магистральных проездов, энер­
гетических устройств и других подсобных служб, м2

L? поде

1.8.27 Соотношение размеров подсобной площади и произ­
водственной

Кподс

1.9. Параметры расчета складов

1.9.1 Потребная площадь для склада материалов и загото­
вок, м2

Ашк

1.9.2 Коэффициент, учитывающий массу хранимых заго­
товок (>  1)

Квз

1.9.3 Потребное количество дней хранения запасов мате­
риалов и заготовок

Дза

1.9.4 Допускаемая грузонапряженность пола склада, кг/м2 Яп
1.9.5 Коэффициент использования площадей складов не­

посредственно для складирования
Клскл

1.9.6 Потребная площадь инструментально-раздаточной 
кладовой, м2

^ЛфК

1.9.7 Коэффициент, определяющий площадь инструмен­
тально-раздаточной кладовой на 1 обслуживаемый ста­
нок

Улрк

1.9.8 Потребная площадь межоперационных кладовых, м2 /2"  меж

1.9.9 Коэффициент, определяющий величину площади 
межоперационных кладовых на 1 обслуживаемый станок

Умсж

1.9.10 Потребная площадь промежуточного склада (хране­
ние деталей перед сборкой), м2

/2"  проск

1.9.11 Коэффициент, определяющий величину площади 
промежуточного склада

КПрОСК

1.9.12 Потребная общая площадь складов цеха, м2 Джл
1.10. Параметры производственной части здания

1.10.1 Общая площадь производственной части здания, м2 •£2прз
1.10.2 Потребная высота пролетов для механических участ­

ков, м
Яо
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1.10.3 Потребная высота пролетов для сборочно-монтаж­
ных участков, м

Яом

1.10.4 Потребная высота пролетов для испытательных отде­
лений, м

■Яон

1.10.5 Потребная высота пролетов для специализирован­
но-технологического отделения, м

Н0ы

1.10.6 Проектная сетка колонн для механических пролетов, м L\u х Lp
1.10.7 Проектная сетка колонн для сборочных пролетов, м j£<U|C ^
1.10.8 Проектная сетка колонн для испытательных проле­

тов, м
Lout X Хри

1.10.9 Проектная сетка колонн для специализирован­
но-технологического отделения, м

LmN х LpH

1.10.10 Потребность в увеличении высоты пролетов отдель­
ных участков, м

Д,

1.10.11 Потребность в повышении виброустойчивости от­
дельных участков (словесно)

Ny

1.10.12 Потребность в термоконтаетном режиме отдельных 
участков (словесно)

NTK

1.10.13 Потребность в защите от повышенного звукового 
давления на отдельных участках (словесно)

я з д

1.10.14 Потребность в защите от светового, радиационного и 
других видов физического воздействия (словесно)

Л0Д

1.11. Параметры конторско-бытовой части здания

1.11.1 Потребная площадь конторских помещений, м2 L\

1.11.2 Потребная площадь бытовых помещений, м2 L\
1.11.3 Потребная площадь конторско-бытовых помеще­

ний, м2
I 2Кб

1.11.4 Удельная площадь конторско-бытовых помещений 
на 1 работающего, м2

Укб

1.11.5 Удельная площадь бытовых помещений на 1 рабо­
тающего, м2

Уб

1.11.6 Удельная площадь конторских помещений на 1 рабо­
тающего, м2

Ук
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1.11.7 Удельная площадь помещений на одного инженер­
но-технического и конторского работника, м2

Утк

1.11.8 Проектная высота конторско-бытовых помещений, м якб
1.11.9 Проектная ширина конторско-бытовых помещений, м Дсб
1.12. Параметры объемно-планировочной схемы промышленного здания

1.12.1 Общая площадь (цеха, участка), м2 L?
1.12.2 Проектная длина ряда станков (расстояние между 

магистральными проездами 60—70), м
и

1.12.3 Потребная ширина станочного отделения, м ■£сш
1.12.4 Проектная длина сборочного отделения, м Lc6
1.12.5 Потребная ширина сборочного отделения, м -£сбщ
1.12.6 Потребная длина зоны вспомогательных и складских 

помещений, м
и

1.12.7 Проектная ширина зоны вспомогательных и склад­
ских помещений, м

-̂ вспш

1.12.8 Проектная ширина магистральных проездов, м ■̂мп
1.12.9 Число пролетов механического отделения Пр
1.12.10 Число этажей производственной части здания Эп
1.12.11 Число этажей конторско-бытовой части здания Экб

1.12.12 Проектное расстояние между магистральными про­
ездами, м

•̂ шмн

1.12.13 Расположение сборочно-испытательных участков в 
продолженных пролетах механических отделений 
(словесно)

о см

1.12.14 Расположение сборочно-испытательных участков в 
пристраиваемых пролетах параллельно механическим 
(словесно)

о со п

1.12.15 Расположение сборочно-испытательных участков в 
пристраиваемых пролетах перпендикулярно механиче­
ским (словесно)

о со д

1.12.16 Расположение сборочно-испытательных участков на 
отдельном этаже многоэтажного здания (словесно)

ОСОБ

1.12.17 Условия расположения специализированно-техно­
логического отделения (словесно)

м ш т
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1.12.18 Расположение вспомогательных и складских служб в 
производственной части здания в зоне, перпендику­
лярной производственным пролетам (словесно)

ОВД

1.12.19 Расположение вспомогательных и складских служб в 
производственной части здания в зоне, параллельной 
производственным пролетам (словесно)

ОВП

1.12.20 Расположение вспомогательных и складских служб в 
первых этажах конторско-бытовой части здания (сло­
весно)

ОВКБ

1.12.21 Ширина зоны вспомогательных и складских поме­
щений, м

£вп

1.12.22 Расположение конторско-бытовой части здания пер­
пендикулярно пролетам производственной части (сло­
весно)

ОКБД

1.12.23 Расположение конторско-бытовой части здания па­
раллельно пролетам производственной части (словесно)

ОКБП

1.12.24 Расположение конторско-бытовой части здания тор­
цом к производственной части (словесно)

ОКБТ

1.12.25 Расположение конторско-бытовых помещений во 
встраиваемых в производственную часть пролетах 
(словесно)

ОКБВ

1.12.26 Расположение конторско-бытовых помещений в от­
дельно стоящем здании (словесно)

ОКБО

1.13. Параметры расчета энергетических затрат

1.13.1 Потребный годовой расход силовой электроэнергии, 
кВт • ч

1.13.2 Потребный годовой расход тепловой электроэнер­
гии, кВт ■ ч

2  JVn

1.13.3 Установленная мощность силовых токоприемников, 
кВт

1.13.4 Установленная мощность токоприемников автома­
тических линий, кВт

И'ал

1.13.5 Установленная мощность токоприемников, кВт:

автооператоров Wm
роботов К РР
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1.13.6 Установленная мощность специализированного тех­
нологического оборудования, кВт

M b

1.13.7 Удельная установленная мощность, кВт:

силовых токоприемников станков Wyc
сборочных автоматов и стендов

испытательных стендов Wyu

кранов И'уК
1.13.8 Удельная установленная мощность на единицу по­

требителя тепловой электроэнергии, кВт
Wyr

1.13.9 Потребное количество потребителей тепловой элек­
троэнергии (печи, установки ТВЧ)

Пгэ

1.13.10 Потребный годовой расход воды на приготовление 
СОЖ и промывку деталей, м3

Ас

1.13.11 Потребный часовой расход сжатого воздуха низкого 
давления, м3

Ю

1,13.12 Потребный часовой расход пара на производствен­
ные нужды, кг:

на период разогрева; Я

на период работы Яр

1.13.13 Расход смазочного масла на единицу оборудования, кг Кф

1.13.14 Годовой расход смазочного масла, т 2Кф

1.14. Размеры технологических отходов

1.14.1 Масса стружки черных металлов на единицу изделия, кг Воч
1.14.2 Масса стружки черных металлов в год, т Вопч
1.14.3 Масса стружки цветных металлов на единицу изде­

лия, кг
Воц

1.14.4 Масса стружки цветных металлов в год, т Вош
1.14.5 Масса листовых отходов черных металлов  ̂на едини­

цу изделия, кг
Вол,

1.14.6 Масса листовых отходов черных металлов в год, т Волпч
1.14.7 Масса листовых отходов цветных металлов на едини­

цу изделия, кг
Волц



Шифр Показатель Код

1.14.8 Масса листовых отходов цветных металлов в год, т ВоЛПи

1.14.9 Выброс абразивной пыли на один шлифовальный 
станок в год, кг

Апс

1.14.10 Соотношение количества шлифовальных и заточных 
станков и общего количества станков

Кем

1.14.11 Масса абразивной пыли от шлифовальных и заточ­
ных станков в год, кг

Алее

1.14.12 Масса отработанного смазочного масла в год, кг Аф

1.14.13 Масса сбрасываемой воды, загрязненной СОЖ и 
маслом в сутки, м3

Аде

1.14.14 Загрязнение окружающей среды от специализиро­
ванно-технологического оборудования (словесно)

ФМ>Л

1.14.15 Другие виды загрязнений (словесно) РФФ

1.15. Параметры укрупненного технологического расчета 
денежных затрат

1.15.1 Проектные капитальные вложения на станки, руб. £
1.15.2 Проектные капитальные вложения на автоматические 

линии, руб.
2са

1.15.3 Проектные капитальные вложения на краны, руб. с
1.15.4 Проектные капитальные вложения на кранбалки, руб. ■2гб
1.15.5 Проектные капитальные вложения, на сборочные 

конвейеры, руб.
■Zmk

1.15.6 Проектные капитальные вложения на сборочные 
стенды-автоматы, руб.

2\1а

1.15.7 Проектные капитальные на испытательные стенды, руб. д.
1.15.8 Проектные капитальные вложения на производст­

венную часть здания, руб.
2про

1.15.9 Проектные капитальные вложения на контор­
ско-бытовую часть здания, руб.

Д;б

1.15.10 Затраты на производство единицы изделия-прототи- 
па, руб.

■2тв

1.15.11 Проектные затраты на производство, руб. PZr
1.15.12 Проектный коэффициент окупаемости капитальных 

вложений
K Z k



Шифр Показатель Код

1.15.13 Проектный уровень приведенных затрат, руб. РР2"

1.15.14 Средняя стоимость единицы оборудования, руб. -2уС) у̂м,
3 . ,  Дп-

1.15.15 Средняя стоимость 1 м3 производственной части зда­
ния, руб.

•2упр

1.15.16 Средняя стоимость 1 м3 конторско-бытовой части 
здания, руб.

•2укб

1.15.17 Затраты на очистные и природоохранные устройства, 
руб.

2фф

1.15.18 Проектные общие капитальные затраты, руб. Z

1.16. Параметры расчета технико-экономической эффективности 
проектных решений

1.16.1 Проектная станкоемкость единицы изделия, ст • ч:

штучная РГТШ
калькуляционная Р2ТК

1.16.2 Проектная трудоемкость сборки единицы изделия, 
чел • ч:

штучная Р£Тшсб

калькуляционная РТкс6

1.16.3 Проектная общая годовая трудоемкость, чел • ч Р2Т

1.16.4 Годовая станкоемкость по цеху или участку, ст • ч Р2ТС

1.16.5 Годовая трудоемкость сборки по цеху или участку, 
чел * ч

Р2ТМ

1.16.6 Годовая трудоемкость испытания по цеху или участ­
ку, чел • ч

Р2ТИ

1.16.7 Проектная станкоемкость на 1 т выпускаемой про­
дукции, ст • ч

Тсв

1.16.8 Проектная трудоемкость сборки на 1 т выпускаемой 
продукции, чел • ч

Тмкв

1.16.9 Проектный уровень автоматизации станочных работ Каве
1.16.10 Проектный уровень автоматизации сборочных работ Кавсб



Шифр Показатель Код

1.16.11 Годовой выпуск изделий на один основной станок, шт По

1.16.12 Годовой выпуск изделий на одного основного рабо­
чего, шт.

Пр

1.16.13 Удельная производственная площадь на один основ­
ной станок, м2

РУс

1.16.14 Удельная общая площадь на один основной станок, м2 РУос

1.16.15 Удельная производственная площадь на 1 производ­
ственного рабочего, м2

РУроп

1.16.16 Удельная общая площадь на 1 производственного ра­
бочего, м2

РУро

1.16.17 Соотношение производственной и общей площадей PKL

1.16.18 Проектная средняя установленная мощность одного 
станка, кВт

PWyc

1.16.19 Средняя энерговооруженность одного рабочего, кВт PfVyv

1.17. Технико-экономические показатели передового базового завода (для 
анализа эффективности проектных решений)

1.17.1 Стоимость 1 м3 производственной части здания, руб BZynp

1.17.2 Стоимость 1 м3 конторско-бытовой части здания, руб BZyKG

1.17.3 Удельная производственная площадь на один основ­
ной станок, м2

В У С

1.17.4 Удельная общая площадь на один основной станок, м2 ВУос

1.17.5 Удельная общая площадь на одного производствен­
ного рабочего, м2

ВУро

1.17.6 Удельная производственная площадь на одного про­
изводственного рабочего, м2

ВУроп

1.17.7 Годовой выпуск на 1 станок, ст • ч в п с

1.17.8 Годовой выпуск на 1 производственного рабочего, 
чел • ч

ВПР

1.17.9 Средний коэффициент загрузки станков B K  з

1.17.10 Уровень приведенных затрат, руб. PZ*

1.17.11 Уровень автоматизации станочных работ в н к аБС

1 .17.12 Уровень автоматизации сборочных работ .бНКанеб



Шифр Показатель Код

1.18. Нормы технологического проектирования для анализа 
эффективности проектных решений

1 .1 8 .1 Нормативная стоимость 1 м3 производственной час­
ти здания, руб.

^упр

1 .1 8 .2 Нормативная стоимость 1 м3 конторско-бытовой 
части здания, руб.

•^кб

1 .1 8 .3 Нормативная удельная производственная площадь 
на один основной станок, м2

Ус

1 .1 8 .4 Нормативная удельная общая площадь на один ос­
новной станок, м2

Уос

1 .1 8 .5 Нормативная удельная общая площадь на одного 
производственного рабочего, м2

Уро

1 .1 8 .6 Нормативная удельная производственная площадь 
на одного производственного рабочего, м2

УР

1 .1 8 .7 Нормативный коэффициент загрузки станков К з

1 .1 8 .8 Нормативно-перспективный уровень автоматизации 
станочных работ

НКавс

1 .1 8 .9 Нормативно-перспективный уровень автоматизации 
сборочных работ

НКансб

1 .1 8 .1 0 Нормативный коэффициент окупаемости капиталь­
ных вложений

Я Ъ

Т а б л и ц а  2. Карта исходных данных (КИД)

Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.1. К  определению расчетной программы

2.1.1 Метод расчета (словесно):

детальный д м

приведенный п м
условный УМ
укрупненный УКМ



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.1.2 Заданная программа выпуска гото­
вых изделий в год, шт.

пв

2.1.3 Расчетная программа выпуска гото­
вых изделий в год, шт.

П

2.1.4 Количество однотипных изделий на 
единицу выпускаемых машин, шт.

Дд

2.1.5 Годовая программа выпуска изде­
лия-прототипа (типового или анало­
гичного), шт.

пт

2.1.6 Коэффициент, учитывающий изго­
товление запасных частей (> 1)

Кч

2.1.7 Коэффициент, учитывающий изго­
товление изделий для складского запа­
са и на цеховые потери (> 1)

Кц

2.1.8 Масса единицы изделия, кг в
2.1.9 Масса заготовок единицы изделия, кг В3

2.1.10 Соотношение массы складируемых 
заготовок и общей массы заготовок 
(> 1)

Кез

2.1.11 Масса единицы изделия-прототипа, 
кг

Вх

2.1.12 Количество наименований изделий 
в программе выпуска готовых изделий

Д„

2.1.13 Коэффициент приведения единицы 
заданного изделия к прототипу по 
сложности

Ксл

2.1.14 Коэффициент корректирования за­
трат времени на изготовление изделий

Ккор

2.1.15 Нормативная станкоемкость на 1 т 
заданных изделий, ст • ч

Тсв

2.1.16 Соотношение времени сборки и вре­
мени станочных работ на единицу из­
делия

Ксбу/с

3 — 4288 33



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.2. К  определению, фондов времени оборудования ручных рабочих мест 
и численности рабочих

2.2.1 Число рабочих дней в году Д
2.2.2 Число рабочих смен в году Дс
2.2.3 Продолжительность смены Тем
2.2.4 Коэффициент, учитывающий поте­

ри фонда рабочего времени оборудо­
вания на ремонт в зависимости от ка­
тегории ремонтной сложности

к р

2.2.5 Коэффициент технического обслу­
живания непрерывно-поточных ли­
ний

к го

2.2.6 Коэффициент технического исполь­
зования автоматических линий по пас­
порту

Кш

2.2.7 Коэффициент потерь фондового 
времени оборудования на переналадку 
непрерывно-поточных и автоматиче­
ских линий

Кн

2.2.8 Коэффициент потерь фондового 
времени оборудования на регламенти­
рованные остановки потоков

Кро

2.2.9 Коэффициент, учитывающий об­
щие потери фондового времени обору- 
дания

Крф

2.3. К  определению затрат времени на изготовление изделий

2.3.1 Общее число операций механиче­
ской обработки единицы базового 
(или типового) изделия

Осе

2.3.2 Общее число операций ручной сбор­
ки единицы базового (или типового) 
изделия

Оме



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.3.3 Коэффициент использования норм 
времени станочных работ изде­
лия-прототипа

к Б„

2.3.4 Коэффициент использования норм 
времени сборочных работ изделия- 
прототипа

Квнсб

2.3.5 Коэффициент проектно-перспек­
тивного использования норм времени 
станочных работ

Кпн

2.3.6 Коэффициент проектно-перспек- 
тивного использования норм времени 
сборочных работ

Кпнсб

2.3.7 Соотношение трудоемкости сборки 
и станкоемкости собираемых изделий

Ксб/с

2.3.8 Станкоемкость единицы изде­
лия-прототипа, ст • ч:

штучная Тщб

калькуляционная Ткб

2.3.9 Станкоемкость частей единицы из­
делия-прототипа, ст-ч:

штучная Тщб!& _  щ

калькуляционная Ткб1(2, _  N)

2.3.10 Проектная станкоемкость единицы 
изделия, ст • ч:

штучная Т ш

калькуляционная Тк

2.3.11 Проектная станкоемкость частей 
единицы изделия, ст • ч:

штучная Т ш 1 (2 ...Л 0

калькуляционная Т К1(2.......  А/)

з* 35



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2 .3 .1 2 Проектная станкоемкость обработ­
ки единицы изделия на автоматиче­
ских линиях (по паспортным данным 
АЛ), ст • ч

Тшал

2 .3 .1 3 Трудоемкость ручной сборки едини­
цы изделия-прототипа, чел • ч:

штучная Тшсбб

калькуляционная Тцсбб

2 .3 .1 4 Трудоемкость ручной сборки частей 
единицы изделия-прототипа, чел • ч:

штучная Тщ: 661(2, _ Н)

калькуляционная Тксбб!(2, _ Л)

2 .3 .1 5 Проектная трудоемкость ручной 
сборки единицы изделия, чел • ч

штучная Тщ сб

калькуляционная Тксб

2 .3 .1 6 Проектная трудоемкость ручной 
сборки частей единицы изделия, чел -ч:

штучная Т Шсб1(2, ... Л)

калькуляционная Тксб1(2, ...Л)

2 .3 .1 7 Проектная трудоемкость конвейер­
ной сборки единицы изделия, чел • ч

Тшсбк

2 .3 .1 8 Проектная стендоемкость автомати­
ческой сборки единицы изделия, 
Стенд • ч

Тщсба

2 .3 .1 9 Проектная стендоемкость испыта­
тельных работ единицы изделия, 
стенд • ч

штучная Тши
калькуляционная Тки



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.4. К  определению состава производственных участков 
и выбору формы организации технологического процесса

2.4.1 Состав механических участков и от­
делений (словесно)

ССО

2.4.2 Автоматическая линия однодеталь­
ная (словесно)

АЛ

2.4.3 Автоматическая линия многодеталь­
ная, переналаживаемая (словесно)

АЛН

2.4.4 Автоматическая линия многодеталь­
ная групповая (словесно)

АЛг

2.4.5 Непрерывно-поточная линия, одно­
детальная (словесно)

НП

2.4.6 Непрерывно-поточная линия, мно­
годетальная, групповая (словесно)

НПГ

2.4.7 Прерывисто-поточная линия, одно­
детальная прямоточная (словесно)

ПП

2.4.8 Прерывисто-поточная линия, мно­
годетальная, прямоточная, перенала­
живаемая (словесно)

ППн

2.4.9 Прерывисто-поточная линия, мно­
годетальная, групповая (словесно)

п п г

2.4.10 Предметно-замкнутый участок, од­
нодетальный (словесно)

п з

2.4.11 Предметно-замкнутый участок, 
многодетальный (словесно)

п з„

2.4.12 Технологический участок» сгруппи­
рованный по типам оборудования 
(словесно)

ТО

2.4.13 Состав сборочно-испытательных 
участков (словесно)

м и о



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.4 .14 Участок непрерывно-поточной кон­
вейерной сборки (словесно)

НПК

2.4.15 Участок подвижной сборки со сво­
бодным перемещением изделия (сло­
весно)

МПС

2.4.16 Участок подвижной сборки с регла­
ментированным перемещением изде­
лия (словесно)

МПРЕ

2.4.17 Участок стационарной поточной, 
ритмичной сборки (словесно)

МПСР

2.4.18 Участок стационарной поточной, 
неритмичной сборки (словесно)

МПСН

2.4.19 Участок комплексной сборки (сло­
весно)

м к о

2.4.20 Испытательное отделение (словес­
но)

и о

2.4.21 Специализированно-технологиче­
ские отделения (лазерное, рентгеноло­
гическое и др.) (словесно)

РЛТ

2.4.22 Проектное расстояние между двумя 
станками, м

А» (/cl,
... Iqn)

2.4.23 Проектное, расстояние между двумя 
сборочными местами, м

Aj (Aib 
Ai2—Ai n)

2.4 .24 Проектное расстояние между двумя 
местами на сборочном конвейере, м

Aik

2.5. К  определению состава вспомогательных 
(подсобных и технических) слуясб

2.5.1 База ремонта оборудования (словесно) РБ
2.5.2 База ремонта оснастки (словесно) ПР

2.5.3 База сборки УСП (словесно) УСП



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.5.4 База заточки инструмента (словесно) ИЗА

2.5.5 Отделение сбора и переработки 
стружки (словесно)

СТР

2.5.6 Отделение приготовления смазоч- 
но-охлаждающих жидкостей (словесно)

СОЖ

2.5.7 Отделение контроля (словесно) ОТК

2.5.8 Магистральные проезды (словесно) АПР

2.5.9 Энергетические устройства (венти­
ляционные, трансформаторные и др.) 
(словесно)

ЭВТ

2.5.10 Инженерно-технические службы 
(словесно)

ИТС

2.5.11 Конторские службы (словесно) КС

2.5.12 Бытовые службы (словесно) БС

2.6. К  определению состава складов

2.6.1 Комплексный автоматизированный 
склад (по чертежам КАС) (словесно)

КАС

2.6.2 Инструментально-раздаточный 
склад (словесно)

ИРК

2.6.3 Склад материалов и заготовок (сло­
весно)

МК

2.6.4 Склад межоперационного хранения 
(словесно)

МЕЖ

2.6.5 Склад промежуточного хранения де­
талей перед сборкой (словесно)

ПРОСК

2.6.6 Склад запасных частей оборудова­
ния и хозяйственных материалов (сло­
весно)

ОХ

2.6.7 Склад готовой продукции (словесно) ГПК



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.7. К  расчету потребного количества оборудования, ручных рабочих 
мест и численности рабочих

2.7.1 Потребное количество автоматиче­
ских линий и станков в них, шт.

Сал

То же по картам технологических 
процессов

О о g

2.7.2 Потребное количество сборочных 
конвейеров, шт.

К*к

То же по картам технологических 
процессов, шт.

ОКи*

2.7.3 Потребное количество сборочных 
автоматов, шт.

К »

То же по картам технологических 
процессов, шт.

о к „ а

2.7.4 Потребное количество специализиро­
ванно-технологического оборудования 
(лазерного, рентгеновского и др.), шт.

Л̂рл

То же по картам технологических 
процессов, шт.

ОЛ/рл

2.7.5 Потребное количество нестандарт­
ного оборудования с электроподогре­
вом, шт.

2.7.6 Потребное количество нестандарт­
ного оборудования с теплопаровым 
подогревом, шт.

N0„

2.7.7 Потребное количество нестандарт­
ного оборудования без подогрева, шт.

К

2.7.8 Средний коэффициент многоста­
ночного обслуживания

Км

2.7.9 Средний коэффициент плотности 
работы на сборке

Д Р

2.7.10 Средний коэффициент загрузки 
станков

К3



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.7.11 Проектное распределение количест­
ва станков по типоразмерам, %

%СЬ % с2,
..., %CN

2.7.12 Средний коэффициент загрузки 
сборочных мест:

ручной сборки к зм

конвейерной сборки Кзк

2.7.13 Средний коэффициент загрузки ис­
пытательных стендов

к 31(

2.7.14 Численность рабочих, обслуживаю­
щих автоматические линии, человек 
(по чертежам AJI)

Рал

2.7.15 Численность рабочих, обслуживаю­
щих сборочные автоматы, чел.

Ркма

2.7.16 Численность рабочих, обслуживаю­
щих специализированно-технологи­
ческое оборудование, чел. (по пас­
портным данным оборудования)

Р Л*рл

2.7.17 Соотношение численностей вспо­
могательных рабочих и основных ра­
бочих

К рв

2.7.18 Соотношение численностей ИТР и 
всех рабочих

К рт

2.7.19 Соотношение численностей контор­
ских работников и всех рабочих

К рк

2.7.20 Соотношение численностей млад­
шего обслуживающего персонала и 
всех рабочих

Кру

2.7.21 Потребная численность вспомога­
тельных рабочих по рабочим местам

Рв

2.7.22 Потребная численность ИТР по 
штатному расписанию

Рт

2.7.23 Потребная численность конторских 
работников по штатному расписанию

Рк



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.7.24 Потребная численность младшего 
обслуживающего персонала по рабо­
чим местам

Ру

2.8. К  расчету потребного количества транспортных средств

2.8.1 Потребное количество автооперато­
ров по местам обслуживания, шт.

Ара

2.8.2 Потребное количество автопогруз­
чиков по местам обслуживания, шт.

АрП

2.8.3 Потребное количество манипулято­
ров по местам обслуживания, шт.

Арм

2.8.4 Потребное количество роботов по 
местам обслуживания, шт.

Ар

2.8.5 Потребное количество элекгроавто- 
кар (грузоподъемностью, т), шт.

г вк

2.8.6 Потребное количество тележек (гру­
зоподъемностью, т), шт.

Гнг

2.8.7 Потребное количество опорных кра­
нов (грузоподъемностью, т), шт.

Гк

2.8.8 Потребное количество кранбалок 
(грузоподъемностью, т), шт.

Гб

2.8.9 Потребное количество монорельсов 
(грузоподъемностью, т), шт.

ГН0

2.8.10 Число транспортных операций на 
электрокарах

0 ВК

2.8.11 Число транспортных операций на 
тележках

Овт

2.8.12 Число транспортных операций для 
расчета количества опорных кранов

о к

2.8.13 Число транспортных операций для 
расчета количества кранбалок

0 б

2.8.14 Число транспортных операций для 
монорельсов

0 Мо



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.8.15 Время одной транспортной опера­
ции на электроавтокаре, мин

Тт

2.8.16 Время одной транспортной опера­
ции на тележке, мин

ЭвТ

2.8.17 Время одной транспортной опера­
ции на опорном кране, мин

тк

2.8.18 Время одной транспортной опера­
ции на кранбалке, мин

2.8.19 Время одной транспортной опера­
ции на монорельсе, мин

Тмо

2.8.20 Грузоподъемность электрокар, т 4вк
2.8.21 Грузоподъемность тележек, т Явт

2.9. К  расчету площадей основных участков

2.9.1 Удельная площадь на один станок, м2 Ус

2.9.2 Площадь автоматических линий по 
паспорту AJT, м2

L\я

2.9.3 Удельная площадь на одно место 
конвейерной сборки, м2

Умк

2.9.4 Удельная площадь на один сбороч­
ный автомат, м2

Укма

2.9.5 Удельная площадь на одно место 
ручной сборки, м2

Умр

2.9.6 Удельная площадь на единицу испы­
тательного оборудования, м2

У „

2.9.7 Удельная площадь на одного рабо­
тающего на сборке, м2

Ур

2.9.8 Площадь специализированно-тех­
нологического отделения, м2

2.10. К  расчету вспомогательных служб

2.10.1 Средняя категория ремонтной слож­
ности оборудования по нормативам

РЕср



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.10.2 Соотношение количеств оборудова­
ния базы ремонта и ремонтируемого 
оборудования

Крб

2.10.3 Соотношение количества оборудо­
вания базы ремонта приспособлений и 
количества обслуживаемого оборудо­
вания

КлрИН

2.10.4 Соотношение количества оборудо­
вания заточного отделения и количе­
ства обслуживаемого оборудования

К Иза

2.10.5 Удельная площадь на один станок 
базы ремонта оборудования, м2

Усрб

2.10.6 Удельная площадь на один станок 
базы ремонта приспособлений, м2

Успр

2.10.7 Площадь отделения УСП, м2 1 \с п

2.10.8 Удельная площадь на один станок 
базы заточки инструмента, м2

Уиза

2.10.9 Комплект оборудования для приго­
товления смазочно-охлаждающих 
жидкостей (СОЖ), шт.

Бсож

2.10.10 Удельная площадь на единицу обо­
рудования для приготовления смазоч­
но-охлаждающей жидкости, м2

Убсож

2.10.11 Комплект оборудования для перера­
ботки и уборки стружки, шт.

Бир

2.10.12 Удельная площадь на единицу обо­
рудования для переработки и уборки 
стружки, м2

Убстр

2.10.13 Соотношение площади отделения 
контроля и производственной площади

Коле

2.11. К  расчету складов

2.11.1 Потребное количество дней хране­
ния запасов материалов

Дза



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.11.2 Допускаемая грузоподъемность с 
пола склада, кг/м2

Яп

2.11.3 Коэффициент использования об­
щей площади склада под складирова­
ние (без учета проходов)

Кпскя

2.11.4 Удельная площадь инструменталь­
но-раздаточной кладовой на 1 обслу­
живаемый станок, м2

Уирк

2.11.5 Удельная площадь межоперацион- 
ного склада на 1 обслуживаемый ста­
нок, м2

Уыеж

2.11.6 Удельная площадь промежуточного 
склада на 1 обслуживаемый станок, м2

Упроск

2.12. К  выбору параметров производственной части здания

2.12.1 Потребная высота пролетов участка 
механической обработки, м

Во

2.12.2 Сетка колонн пролетов участка ме­
ханической обработки, м х м

£цц х Zip

2.12.3 Потребная высота пролетов участка 
монтажа и сборки, м

Яом

2.12.4 Потребная высота пролетов испыта­
тельных отделений, м

Нш

2.12.5 Сетка колонн сборочно-испыта­
тельных пролетов, м х м

Аими Х -£рмн

2.12.6 Потребность в увеличении высоты 
пролетов отдельных участков, м

д .

2.12.7 Потребность в повышении вибро­
устойчивости отдельных участков 
(словесно)

Ny

2.12.8 Потребность в термоконстантном 
режиме отдельных участков (словес­
но)



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.12.9 Потребность в защите от повышен­
ного звукового давления на отдельных 
участках (словесно)

2.12.10 Потребность в защите от светового, 
радиационного и других видов физи­
ческого воздействия на отдельных уча­
стках (словесно)

Z 12.ll Проектная ширина магистральных 
проездов, м

Аипм

2.12.12 Проектное расстояние между маги­
стральными проездами, м

м̂п

2.12.13 Проектная ширина зоны вспомога­
тельных помещений, м

Див

2.12.14 Число этажей производственной 
части и здания

Эп

2.13. К  выбору параметров конторско-бытовой части здания

2.13.1 Удельная площадь конторско-быто­
вых помещений на одного работающе­
го, м2

Укб

2.13.2 Удельная площадь бытовых помеще­
ний на одного работающего, м2

Уб

2.13.3 Удельная площадь конторско-быто­
вых помещений на одного инженер­
но-технического и конторского работ­
ника, м2

Утк

2.13.4 Проектная высота этажа контор­
ско-бытовых помещений, м

Дсб

2.13.5 Проектная ширина конторско-бы­
товых помещений, м

2.13.6 Число этажей конторско-бытовой 
части здания

Экб



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.14. К  выбору объемно-планировочной схемы промышленного здания

2.14.1 Расположение сборочно-испыта­
тельных участков в продолженных 
пролетах механических отделений 
(словесно)

ОСМ

2.14.2 Расположение сборочно-испыта- 
тельных участков в пристраиваемых 
пролетах, параллельно механическим 
(словесно)

ОСОП

2.14.3 Расположение сборочно-испыта­
тельных участков в пристраиваемых 
пролетах, перпендикулярно механиче­
ским (словесно)

ОСОД

2.14.4 Расположение сборочно-испыта­
тельных участков на отдельном этаже 
многоэтажного производственного 
здания (словесно)

ОСОБ

2.14.5 Расположение специализирован­
но-технологических отделений (сло­
весно)

РЛТ

2Л4.6 Расположение вспомогательных и 
складских служб в производственной 
части здания, в зоне, перпендикуляр­
ной производственным пролетам (сло­
весно)

ОВД

2.14.7 Расположение вспомогательных и 
складских служб в производственной 
части здания в зоне, параллельной про­
изводственным пролетам (словесно)

ОВП

2.14.8 Расположение вспомогательных и 
складских служб в первых этажах кон- 
торско-бытовой части здания (словес­
но)

ОВКБ

2.14.9 Ширина зоны вспомогательных и 
складских помещений, м

£вп



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.14.10 Расположение конторско-бытовой 
части здания перпендикулярно проле­
там производственной части (словесно)

ОКБД

2.14.11 Расположение конторско-бытовой 
части здания параллельно пролетам 
производственной части (словесно)

ОКБП

2.14.12 Расположение конторско-бытовой 
части здания торцом к производствен­
ной части (торцовое примыкание) 
(словесно)

ОКБТ

2.14.13 Расположение конторско-бытовой 
части здания, встраиваемой в произ­
водственную (словесно)

ОКБВ

2.14.14 Расположение конторско-бытовых 
помещений в отдельно стоящем зда­
нии (словесно)

ОКБО

2.15. К  расчету энергетических затрат

2.15.1 Установленная мощность силовых 
токоприемников станков, кВт

2.15.2 Установленная мощность токопри­
емников автоматических линий, кВт 
(по чертежам линий)

W»

2.15.3 Установленная мощность силовых 
токоприемников сборочных автома­
тов и стендов, кВт

2.15.4 Установленная мощность силовых 
токоприемников испытательных стен­
дов, кВт

2.15.5 Установленная мощность силовых 
токоприемников, кВт:

кранов К к
кранбалок Wyrij



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.15.6 Установленная мощность токопри­
емников автооператоров, кВт (по чер­
тежам)

wapa

2.15.7 Установленная мощность токопри­
емников автопогрузчиков, кВт (по 
чертежам)

^арп

2.15.8 Установленная мощность токопри­
емников роботов, кВт (по чертежам)

^арр

2.15.9 Установленная мощность специали­
зированно-технологического обору­
дования, кВт (по паспортным данным)

2.15.10 Установленная мощность тепловых 
токоприемников, кВт

fKr

2.15.11 Расход смазочного масла на единицу 
оборудования, кг

к ф

2.16. К  определению размеров технологических отходов

2.16.1 Масса стружки черных металлов на 
единицу изделия, кг

Воч

2.16.2 Масса стружки цветных металлов на 
единицу изделия, кг

Воц

2.16.3 Масса листовых отходов черных ме­
таллов на единицу изделия, кг

ВоЛч

2.16.4 Масса листовых отходов цветных 
металлов на единицу изделия, кг

Bqjiu

2.16.5 Выброс абразивной пыли на один 
шлифовальный станок в год, кг

Апс

2.16.6 Соотношение количества шлифо­
вальных и заточных станков и общего 
количества станков

Кеш

2.16.7 Сброс воды от моечных ванн и СОЖ, 
% от расхода

Кас

4 — 4288 49



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.16.8 Сброс отработанного масла на 1 ста­
нок в год, т

Кфф

2.16.9 Загрязнение окружающей среды от 
специализированно-технологическо­
го оборудования (словесно)

ФЛФЛ

2.16.10 Другие виды загрязнения окружаю­
щей среды (радиационное, силовые и 
магнитные поля) (словесно)

РФФ

2.17. К  технологическому расчету денежных затрат

2.17.1 Стоимость 1 м3 производственной 
части здания, руб.

■Zynp

2.17.2 Стоимость 1 м3 конторско-бытовой 
части здания, руб.

2укб

2.17.3 Средняя стоимость одного станка, 
руб.

2.17.4 Стоимость автоматических линий 
по паспортным данным, руб.

2ал

2.17.5 Средняя стоимость одного испыта­
тельного стенда, руб.

■2уи

2.17.6 Средняя стоимость 1 м конвейера, 
руб.

2у£к

2.17.7 Средняя стоимость одного сбороч­
ного автомата, руб.

ZyKaa

2.17.8 Стоимость специализированно-тех­
нологического оборудования по пас­
портным данным, руб.

N̂pn

2.17.9 Средняя стоимость единицы нестан­
дартного оборудования, руб.

ZyNo

2.17.10 Средняя стоимость одного опорного 
крана, руб.

2уПк



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (доя из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.17.11 Средняя стоимость одной кранбал- 
ки, руб.

2уГб

2.17.12 Средняя стоимость одного моно­
рельса, руб.

2уГмо

2.17.13 Средняя стоимость одного автоопе­
ратора, руб.

■2уАра

2.17.14 Средняя стоимость одного автопо­
грузчика, руб.

•2уАрп

2.17.15 Средняя стоимость одного робота, 
руб. *

•2уАрр

2.17.16 Средняя стоимость одного манипу­
лятора, руб.

■ZyApM

2.17.17 Затраты на очистные и природо­
охранные устройства, руб.

2 фф

2.17.18 Затраты на производство единицы 
изделия-прототипа, руб.

%Гб

2.17.19 Проектный коэффициент окупае­
мости капитальных вложений

Kzk

2.18. К  анализу технико-экономической эффективности, 
(предусматривается возможность сопоставления 1, 2  ... N 

проектных вариантов)

2.18.1 Станкоемкость 1 т массы изделий по 
базовому заводу, ст ■ ч

ТсВБ

2.18.2 Станкоемкость 1 т  изделия по нор­
мативам, ст • ч

Тсвн

2.18.3 Годовой выпуск изделий на один ос­
новной станок по базовому заводу, шт.

Псе

2.18.4 Годовой выпуск изделий на один ос­
новной станок по нормативам, шт.

Пен

4* 51



Шифр Показатель Код Значение пока­
зателя (для из­
делий в целом, 
корпусов, валов 
деталей и др.)

2.18.5 Годовой выпуск изделий на одного 
основного рабочего по базовому заво­
ду, игг.

ПРБ

2.18.6 Годовой выпуск изделий на одного 
основного рабочего по нормативам, 
шт.

ПРН

2.18.7 Удельная производственная пло­
щадь на один основной станок по ба­
зовому заводу, м2

РУсБ

2.18.8 Удельная производственная пло­
щадь на один основной станок по нор­
мативам, м2

РУсН

2.18.9 Удельная общая площадь на одного 
основного рабочего по базовому заво­
ду, м2

РУрБ

2.18.10 Удельная общая площадь на одного 
основного рабочего по нормативам, м2

РУроН

2.18.11 Уровень приведенных затрат по ба­
зовому заводу

PPZE

2.18.12 Уровень приведенных затрат по нор­
мативам

РР2н

2.18.13 Энерговооруженность одного ос­
новного рабочего по базовому заводу, 
кВт

И'рв

2.18.14 Уровень автоматизации станочных 
работ по базовому заводу

КавСБ

2.18.15 Уровень автоматизации станочных 
работ по нормативам

КанСН

2.18.16 Уровень автоматизации сборочных 
работ по базовому заводу

КиМБ

2.18.17 Уровень автоматизации сборочных 
работ по нормативам

КавМН
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6. МЕТОДИКА И ПОРЯДОК ДЕЙСТВИЙ

Предлагаемая методика и указанный порядокдействий однознач­
но определяют содержание и последовательность проектных про­
цедур для разработки расчетно-текстовых документов проектных ре­
шений.

В соответствии с  положениями, указанными в [3], исходя из пози­
ций пользователя рабочего компьютера, обеспечена постановка зада­
чи для разработки компьютерных программ.

П ост ановка задач и  для разработ ки компьютерных программ  обес­
печивается систематизированными таблицами и подготовленным 
порядком действий. Для конструирования [2] компьютерных про­
грамм, для разработки алгоритма подготовлены условия решения 
конкретных задач проектирования. Последовательность и деталь­
ность позиций табл. 3 обеспечивают необходимую точность и дис­
кретность решения задач. Типовой состав проектных процедур и рас­
четные формулы определяют результативность каждого шага, а усло­
вия применения нормативов различных машиностроительных ве­
домств в соответствии с  табл. 1 и 2 обеспечивают массовость 
алгоритма.

В табл. 1—3 систематизированы данные, позволяющие последо­
вательно произвести расчет технологических параметров производ­
ства. На их основе подготовлена база для разработки вычислительных 
программ и более полного использования возможностей компьюте­
ров в дальнейшем.

Установлена последовательность расчетов по табл. 2 и 3 для опре­
деления размеров технологических параметров проектируемых объ­
ектов в соответствии с  заданием на проектирование в пределах дейст­
вующих нормативов.

Основанная на технологических расчетах и выполняемая по от­
дельной методике графическая часть проектных решений включена в 
общую последовательность действий. Исходными для разработки 
графической части проектных решений предусмотрены рабочие рас­
четы по рабочим таблицам 2Р  и ЗР (см. п. 6.4.2 и п. 6.4.3).

В  общей последовательности проектных процедур учтено, что 
проектные размеры технологических параметров проектируемых 
объектов устанавливаются после разработки графической части про­
екта, на основании технологических планов пространственного рас­
положения технологического оборудования относительно конструк­
тивных элементов промышленных зданий. Проектные размеры тех­



нологических параметров фиксируются табл. 2Д и ЗД (см. п. 6.5.3 и п.
6.5.4), которые включаются в альбом проектной документации.

Методику и порядок действий, подготовленные для проектной 
работы с применением компьютера, можно использовать и для рабо­
ты в ручном режиме на основе табл. 1—3 и в соответствии с подразд. 
6.5 и 6.6.

Дальнейшее развитие и совершенствование методики на основе 
вычислительных компьютерных программ будет происходить в про­
цессе освоения» как это указано в подразд. 6.7.

В качестве постоянной информации в базу данных компьютера 
должны будут заноситься следующие материалы:

©разработанные универсальные таблицы (табл. 1—3); записан­
ные в память компьютера табл. 2 и 3 используются в работе как мат­
ричные.

© ведомственные нормативы и эталоны проектирования.
Информационные носители постоянных баз данных предусмот­

рено подготавливать в двух экземплярах: один — рабочий, вто­
рой — контрольный архивный.

По мере освоения, совершенствования и пересмотра как разрабо­
танных расчетных таблиц, так и нормативно- эталонных материалов 
изменения должны вноситься в оба экземпляра и фиксироваться 
протоколом изменений.

6Л. Техническое оснащение
6.1.1. Рабочий компьютер.
6.1.2. Вычислительное устройство (калькулятор).
6.2. Базовые расчетные таблицы:
6.2.1. Табл. I. Кодирование параметров и расчетных дан­

ных — словарь-накопитель наименований расчетных параметров.
6.2.2. Табл. 2. Карта исходных данных (КИД). После перенесе­

ния таблицы в память компьютера используется как матричная.
6.2.3. Табл. 3. Расчет технологических параметров механосбо­

рочного производства. После занесения таблицы в память компьюте­
ра используется как матричная.

6.3. Базовое нормативное обеспечение
6.3.1. Ведомственные нормы технологического проектирования.
6.3.2. Ведомственные эталоны расчетно-пояснительной записки 

к разделу «Технологические решения» и ведомственные бланки зада­
ний на проектирование инженерных сетей и других смежных частей 
проекта.

6.3.3. Ведомственные эталоны общего альбома проекта раздела 
«Технологические решения».
7 — 4288 89



6.4. Исходная рабочая документация для проектирования
6.4.1. Задание на проектирование конкретного объекта.
6.4.2. Рабочая карта исходных данных (табл. 2Р) создается на базе 

матричной базовой табл. 2, требований задания на проектирование, 
•нормативных параметров применительно к условиям конкретного 
объекта проектирования (в соответствии с п. 6.2.2, 6.3.1, 6.4,1).

6.4.3. Рабочая таблица расчета технологических параметров 
(табл. ЗР) создается на базе матричной базовой табл. 3 и рабочей табл. 
2Р (в соответствии с п. 6.2.3 и 6.4.2).

6.5. Проектная документация
6.5.1. Графическая часть — технологические планы.
Компоновки. Компоновочные планы расположения площадей,

всех помещений и служб, инженерных сетей и стационарного транс­
порта на планах строительной части здания.

Планировки. Технологические планы размещения каждой едини­
цы оборудования, инженерных сетей, всех помещений и служб на 
строительных планах промышленного здания (в соответствии с 
п. 6.3.1,6.4.1,6.4.2,6.4.3, по отдельным методическим указаниям).

6.5.2. Данные и задания на проектирование смежных частей про­
е к т , обеспечивающих осуществление технологических решений в 
промышленных зданиях: строительной, инженерных сетей, стацио­
нарного транспорта, охраны труда и окружающей среды, экономиче­
ской и др. Выполняются на эталонных бланках. Подготавливаются на 
базе табл. ЗД и разработки технологических планов в графической 
части проекта (в соответствии с п. 6.3.2, 6.5.1, 6.5.3).

6.5.3. Проектная таблица расчета технологических параметров, 
определяющих технологические возможности объекта проектирова­
ния (табл. ЗД), выполняется на базе рабочей табл. ЗР, решений в гра­
фической части проекта и их анализа (в соответствии с п. 6.4.3,6.5.1)

6.5.4. Проектная таблица исходных данных (табл. 2Д) выполня­
ется на базе рабочей табл. 2Р и графической части проекта (в соответ­
ствии с п. 6.4.2, 6.5.1, 6.5.3).

6.5.5. Расчетно-пояснительная записка выполняется по эталону. 
Содержит обоснования к выбору проектных решений и условия их 
перспективности, пояснения к расчетам, характеристику и поясне­
ния к технологическим планам, обеспечение требований задания на 
проектирование. Включает табл. 2Д, ЗД, задания на проектирование 
смежных частей проекта. Предварительные данные готовятся в тече- 
90



ние всего периода проектных работ (в соответствии с п. 6.3.2, 6.4.1,
6.5.1, 6.5.2, 6.5.3).

6.5.6. Общий альбом проектной документации раздела «Техно­
логические решения» (в соответствии с п. 6.3.3).

6.6. Последовательность действий
6.6.1. Записать в память компьютера базовые табл. 1—3, присво­

ив таблицам базовое матричное назначение (в соответствии с п. 6.2.1,
6.2.2, 6.2.3).

6.6.2. Записать в память компьютера базовые нормативы:
а) ведомственные нормы технологического проектирования;
б) эталон расчетно-пояснительной записки к разделу проекта 

«Технологические решения»;
в) эталонные бланки заданий на проектирование смежных час­

тей проекта — строительной* инженерных сетей и др.;
г) эталон общего альбома проекта «Технологические решения».
(В соответствии с п. 6.3.1, 6.3.2, 6,3.3).
6.6.3. Записать в память компьютера задание на проектирование 

раздела «Технологические решения» для конкретного объекта (в со­
ответствии с п. 6.4.1).

6.6.4. Вывести на левую часть экрана компьютера базовую мат­
ричную табл. 2.

6.6.5. На правой части экрана компьютера сформировать рабо­
чую таблицу исходных данных для заданного объекта проектирова­
ния — табл. 2Р (в соответствии с п. 6.2.2, 6.4.2).

6.6.6. Отпечатать табл. 2Р, подготовив ее к применению при фор­
мировании табл. ЗР. Убрать с экрана.

6.6.7. Вывести на левую часть экрана компьютера базовую мат­
ричную табл. 3.

6.6.8. На правой части экрана компьютера сформировать рабо­
чую таблицу расчета технологических параметров для заданного объ­
екта проектирования — табл. ЗР (в соответствии с п. 6.2.3, 6.4.3, ис­
пользуя табл. 2Р п. 6.6.5).

Примечание. При формировании табл. ЗР предусматривать сво­
бодные подстрочные места для необходимых цифровых вычислений.

6.6.9. Убрать с левой части экрана базовую матричную табл. 3 и 
установить на левой части экрана рабочую таблицу исходных дан­
ных—табл. 2Р (в соответствии с п. 6.6.6.).

6.6.10. Дополнить табл. ЗР рабочими исходными данными из 
табл. 2Р (в соответствии с п. 6.6.5).

6.6.11. Выполнить расчеты по формулам табл. ЗР. Проанализи­
ровать результаты расчетов, внести коррективы.



6.6.12. Отпечатать табл. ЗР, выделив данные для проектирования 
смежных частей проекта. Передать для разработки графической час­
ти проекта — технологических планов.

6.6.13. Разработать графическую часть проекта. Согласовать с 
проектированием смежных частей проекта и другими инстанциями 
(в соответствии с п. 6.5.1).

6.6.14. Оформить задания для проектирования смежных частей 
проекта, выполнив их на эталонных бланках (в соответствии с 
п. 6.3.2, 6.5.2). Передать для применения.

6.6.15. Вывести на левую часть экрана компьютера рабочую табл. 
ЗР (в соответствии с п. 6.6.12).

6.6.16. На правой части экрана сформировать проектную табл. 
ЗД с уточненными размерами технологических параметров, соответ­
ствующими принятым в графической части проекта (в соответствии с 
п. 6.5.1, 6.5.3, 6.6.11, 6.6.12).

6.6.17. Отпечатать табл. ЗД, подготовить для включения в общий 
альбом проектной документации (в соответствии с п. 6.5.6,6.6.24).

6.6.18. Вывести на левую часть экрана компьютера табл. 2Р (в со­
ответствии с п. 6.6.5, 6.6.6).

6.6.19. На правой части экрана сформировать проектную табл. 
2Д, согласованную с табл. ЗД и технологическими планами графиче­
ской части проекта (в соответствии с п. 6.5.4, 6.6.17).

6.6.20. Отпечатать табл. 2Д, подготовить для включения в общий 
альбом проектной документации (в соответствии с п. 6.5.6,6.6.24).

6.6.21. Вывести в левую часть экрана компьютера эталон расчет­
но-пояснительной записки (в соответствии с п. 6.3.2).

6.6.22. Составить расчетно-пояснительную записку, ориентиру­
ясь на предварительные записи и графическую часть проекта. Про­
анализировать (в соответствии с п. 6.5.1, 6.5.5, 6.6.17, 6.6.20).

6.6.23. Отпечатать расчетно-пояснительную записку, входящие в 
нее проектные таблицы и проектные задания для проектирования 
смежных частей проекта.

6.6.24. Сформировать общий альбом проекта раздела «Техноло­
гические решения» (в соответствии с п. 6.6.3).

6.6.25. Утвердить проект. Передать на экспертизу.
6.6.26. После экспертизы и выдачи проекта заказчику уничто­

жить предварительные рабочие табл. 2Р и ЗР (в соответствии с п. 6.6.6 
и 6.6.12).



Подготовленная последовательность действий предназначена в 
качестве инструкции для создания компьютерных программ, необхо­
димых для разработки расчетно-текстовых документов в проектах 
технологических решений механосборочного производства.

Постановку задачи с позиций проектировщика-пользователя 
обеспечивают базовые расчетные таблицы (п. 6.2), базовые норма­
тивные данные (п. 6.3), необходимая исходная документация (п. 6.4) 
и проектная документация (п. 6.5).

Для разработки расчетно-текстовых документов предусматрива­
ются следующие компьютерные программы:

© для записи и печатания базовых промежуточных и принятых 
проектных документов по п. 6.6.1, 6.6.2, 6.6.3, 6.6.6, 6.6.12, 6.6.17,
6.6.20, 6.6.22, 6.6.23;

• программа ввода и вывода на экран базовых расчетных таблиц 
п. 6.6.4, базовых нормативов п. 6.6.7, исходной документации и зада­
ния на проектирование конкретных объектов п. 6.6.3;

® программы для вычислений по формулам табл. 3;
® программы для формирования рабочих проектных документов 

п. 6.6.5, 6.6.8, 6.6.16, 6.6.19;
• программы для обеспечения связей одного программного дей­

ствия с другим п. 6.6.4, 6.6.7, 6.6.9, 6.6.10, 6.6.15, 6.6.18.
Примечание для проектировщиков-пользоватепей. Автоматизация 

проектирования на основе компьютерной техники должна сочетать­
ся с творческими основами проектной работы. В каждом проекте 
должны быть найдены решения, соответствующие особенностям за­
данного объекта по размещению, по характеристикам изготовляемых 
изделий, по новым конструктивным материалам и др. Система ком­
пьютеризации проектирования механосборочного производства, как 
и всякого другого, не должна исключать индивидуальные, логиче­
ские и творческие решения на каждом этапе работы.

Полная автоматизация проектной работы требует постановки за­
дач и разработки инструкций с позиций проектировщиков-пользова- 
телей по следующим видам проектной работы:

• для пооперационных расчетов на основе пооперационных тех­
нологических процессов;

в для детализации отдельных проектных решений;
• для разработки элементов графических планов в графической 

части проектов.
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Компьютеризация этих видов проектной работы в еще большей 
мере связана с творческим участием самих проектировщиков при 
разработке как методики, так и программ.

Освоение предлагаемой методики служит отправным пунктом 
для дальнейшей работы.

6.7. Перспективы совершенствования методики
6.7.1. Разработка методики пооперационных расчетов на основе 

пооперационных технологических процессов. Детализация проект­
ных решений.

6.7.2. Алгоритмизация проектных работ для выполнения техно­
логических планов в графической части проекта.

Дополнительные указания.
Текст методики и блок-схема (см. рисунок) должны находиться в 

памяти компьютера в качестве постоянных руководящих материалов.
Отпечатанный текст и блок-схема служат методическим руково­

дством в каждом конкретном случае проектирования до полной раз­
работки компьютерных программ, атакже в условиях ручного проек­
тирования.



Варианты применения предлагаемой методики 
в дипломном проектировании

Предлагаемая методика позволяет привлечь студентов к  выполне­
нию фрагментов реальных работ поискового назначения.

Такие работы могут не только стимулировать инженерное мыш­
ление начинающих специалистов, но при удачном выполнении и 
обеспечить получение инженерно-научной продукции. В частности, 
для программирования и выполнения расчетно-текстовой докумен­
тации технологических решений в проектах строительства новых, ре­
конструкции и технического перевооружения действующих механо­
сборочных производств.

С  этой целью предлагается включать в задание на дипломное про­
ектирование специальную часть. В  частности, по тематике:

Проект механосборочного (механического, сборочного) цеха, на­
пример коробок передач (или другой части) станка... с  разработкой 
технологического процесса механической обработки деталей ... или 
технологического процесса сборки коробки. Годовая программа вы ­
пуска ... . Специальная часть: постановка задачи, инструкция про­
граммистам и опробование фрагментов программы выполнения рас-
четно-текстовых документов проекта на компьютере по разделу ,
например по разделу выполнения расчетно-пояснительной записки. 
Выполняется совместно с программистом — студентом соответст­
вующей специализации или программистом НИСа института.

Примечание. Целесообразно одну и ту же специальную часть пору­
чать двум студентам-технологам в сотрудничестве с  одним програм­
мистом.

Варианты специальных частей в дипломных проектах и схемати­
ческая методика их выполнения излагаются далее. Общая методи­
ка — в основной части предлагаемой работы.

Поскольку на первом этапе предстоит поисковая работа, то в про­
цессе текущей работы потребуется отработка методических указаний



для студентов и (целесообразно) совместно с  ними. Это будет способ­
ствовать развитию у студентов навыков поискового мышления.

Документация специальной части дипломного проекта содержит 
два листа формата А1:

первый лист — таблица в соответствии с  таблицами основной ме­
тодики и текстовая инструкция программистам;

второй лист — сопоставление результатов, полученных ручным 
способом и выполненных на компьютере, после опробования про­
граммы.

Дополняется листом (ксерокопией) записи компьютерной про­
граммы, подготовленной программистом.

Пояснительная записка содержит анализ достоверности решений 
по разработанной программе, условия выполнения и учета в  проекти­
ровании индивидуальных особенностей и характеристик объекта 
проектирования, исключающих механический подход в проектных 
разработках.

Общий порядок действий при выполнении каждого варианта спе­
циальной части (в соответствии с  основной методикой рабо­
ты — разд. 6):

а) инструкция программистам — предусмотреть:
• программу вывода на экран исходных данных — таблиц, расчет­

ных и нормативных показателей;
© программу для формирования и печатания результатов — про­

межуточных и принятых;
® программу для связи одного программного действия с  другим;
© программы для вычислений по формулам;
б) опробование программ;
в) проверка ручным традиционным способом;
г) сопоставление и анализ.

Варианты специальных частей

1. Постановка задачи, инструкция программистам на создание ал­
горитмов и компьютерной подпрограммы для получения информа­
ционно-нормативной базы проектирования на основе карты кодиро­
вания исходных данных (в соответствии с  основой методической 
табл. 1):

1.1) записать в память компьютера табл. 1;
1.2) разработать программу ввода и вывода таблицы на экран;



1.3) сформировать рабочую таблицу исходных данных в соответ­
ствии с  заданием на дипломный проект в порядке опробования про­
граммы;

1.4) составить ручным способом таблицу исходных данных;
1.5) проанализировать дееспособность программы.
2. Т о  ж е, в соответствии с  методической табл. 2.
3. Постановка задачи, инструкция программистам на создание 

алгоритмов и компьютерной подпрограммы для получения инфор­
мационно-нормативной базы проектирования на основе эталона 
расчетно-пояснительной записки по методическим указаниям ка­
федры, или по рабочему эталону проектной организации.

3.1. Записать эталон на программные носители.
3.2. Разработать программу ввода и вывода эталона на экран.
3.3. Распечатать расчетно-пояснительную записку к  дипломно­

му проекту, ориентируясь на компьютерный эталон, но с  отражением 
особенностей проектных решений, принятых в дипломном проекте.

3.5. Проанализировать дееспособность программы.
4. П остановка задачи, инструкция программистам на создание 

алгоритма и компьютерной подпрограммы для расчета технологиче­
ских параметров проектируемого производства в соответствии с 
табл. 3 — фрагмент по пункту 3.1.

4.1. Записать в  память компьютера пункты раздела 3.1 табл. 3.
4 .2 . Разработать программу вывода на экран табл. 3.
4 .3 . Разработать программу ввода и вывода исходных и расчет­

ных данных согласно разд. 3.1 табл. 3.
4 .4 . Разработать программу расчета по формулам табл. 3 для 

разд. 3.1 с учетом последовательности расчетов.
4.5. Выполнить расчеты в  соответствии с данными задания на 

дипломный проект с  использованием компьютерных программ по 
пунктам 4 .2 , 4 .3 , 4.4.

4 .6 . Распечатать полученные результаты по форме, аналогичной 
форме разд. 3.1 табл. 3.

4 .7 . Провести ручной расчет по разд. 3.1 табл. 3 в соответствии с 
данными задания на дипломный проект.

4.8. Проанализировать дееспособность и достоверность компью­
терных подпрограмм по пунктам 4.2, 4.3, 4.4.

5 — 20. Т о  же, по каждому разделу табл. 3 (разд. 3.2—3.16).
Суммирование и обобщение всех 20 вариантов специальных час­

тей, выполненных в дипломных проектах, при их удачном и досто­



верном решении, должно обеспечить полноценное выполнение тех­
нологических решений в  проектах механосборочного производства.

Работы по суммированию и обобщению компьютерных, про­
граммных решений могут составить тему полного самостоятельного 
дипломного проекта либо выполняться в  составе работ по тематике 
НИСа.

Полный комплект компьютерных программ, разработанных по 
предлагаемой методике (и опробованных в  специальных частях ди­
пломного проектирования), составит универсальный материал для 
использования в  инженерной практике проектирования технологи­
ческих решений механосборочного производства.
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