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ВВЕДЕНИЕ 

Повышение эффективности аграрного производства предпола-

гает совершенствование подготовки высококвалифицированных 

кадров и улучшение их экономического образования. Подготовка 

инженера в системе АПК включает изучение многих экономических 

дисциплин. Завершающим этапом экономической подготовки явля-

ется экономическое обоснование решений, принимаемых во время 

выполнения выпускной квалификационной работы. 

Технико-экономическим обоснованием студент делает оконча-

тельные выводы о целесообразности и эффективности предлагаемых 

в ВКР инженерных решений. Расчеты по определению экономиче-

ской эффективности должны быть органически связаны с техниче-

ской разработкой принимаемых инженерных решений. Для инфор-

мационной доступности большинство расчетов желательно предста-

вить в табличной форме. 

При определении экономического эффекта можно использовать 

действующие оптовые, розничные цены и тарифы без учета налога 

на добавленную стоимость. Можно принимать стоимостные показа-

тели по фактически сложившимся в балансовых показателях базо-

вых предприятий, по которым производятся расчеты. 

Валютная стоимость техники и запасных частей пересчитывает-

ся по курсу, существующему на момент проводимых расчетов. 

Выполняемые по технико-экономическому обоснованию расче-

ты должны сопровождаться необходимыми пояснениями. Обяза-

тельно указание применяемых формул, расшифровка условных обо-

значений, ссылки на источники получения исходных данных. 
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1. МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ЗАТРАТ  

НА КОНСТРУКТОРСКУЮ РАЗРАБОТКУ 

 

Экономические расчеты по оценке экономической эффектив-

ности конструкторской разработки начинаются с определения затрат 

на изготовление (или модернизацию) разработанного приспособле-

ния, т.е. определения стоимости конструкции Ск, руб.: 

Ск = Сси + См +Фот+Стзр+Скз,                      (1) 

где Сси- стоимость стандартных покупных изделий, руб.;  

См- стоимость материалов, израсходованного на изготовление 

корпусных деталей, рам, каркасов, руб.;  

ФОТ-фонд оплаты труда рабочих по изготовлению нестан-

дартных деталей, рамных конструкций, монтажу, демонтажу, руб.; 

Стзр-  транспортно-заготовительные расходы, руб.;  

Скз- косвенные затраты, руб. 

Данные о количестве необходимых стандартных изделий по 

видам следуют из чертежей конструкторской разработки. 

Цены на стандартные покупные изделия принимаются на мо-

мент выполнения расчетов из прайс-листов торговых и обслужива-

ющих организаций, Интернета и других источников. 

Расчет затрат на при обретение стандартных покупных изде-

лий определяются по формуле:
 ,ииси QЦС 

                 (2)
 

где Ци - цена закупки изделий, руб.; 

Qи - количество приобретаемых изделий, натуральный измери-

тель. 

Расчет затрат на покупные изделия отображаем в табл. 1. 

Таблица 1 

Стоимость стандартных покупных изделий 
№ 

п/п 

Наименование, 

марка 

Ед. изме-

рения 

Количество Цена за 

единицу, 

руб. 

Общая 

стоимость, 

руб. 
1 2 3 4 5 6 

 

Данные о видах и массе необходимых основных материалов 

следуют из чертежей конструкторской разработки. Кроме основных 

материалов следует учесть и стоимость вспомогательных материа-

лов (электродов, краски, ветоши, абразивных кругов и др.). 
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Цены на материалы принимаются на момент выполнения рас-
четов из прайс-листов торговых и обслуживающих организаций, 
Интернета и других источников. 

Расчет затрат на материалы, израсходованных на изготовление 
корпусных деталей, рам, каркасов определяются по формуле: 

,ззм QЦС 
                                         (3)

 

где Цз - цена килограмма заготовки для изготовления оригинальных 
деталей, руб.; 

Qз - масса заготовок для изготовления оригинальных деталей, кг. 
Расчет затрат на приобретение основных и вспомогательных 

отображаем в табл. 2. 
Таблица 2 

Стоимость основных и вспомогательных материалов 
№ 
п/п 

Наименование, 
марка 

Ед. изме-
рения 

Количе-
ство 

Цена за 
единицу, 

руб. 

Общая сто-
имость, руб. 

1 2 3 4 5 6 

Для расчета затрат на оплату труда рабочих, занятых на изго-
товлении конструкции, необходимо определить виды работ, их ква-
лификацию и время, затрачиваемое на эти работы, т.е. трудоёмкость, 
а также среднюю часовую тарифную ставку. 

Фонд оплаты труда рабочих по изготовлению нестандартных 
деталей, рамных конструкций, монтажу, демонтажу определяется 
как полный фонд оплаты труда с отчислениями: 

СНобщОТ ОЗФ 
,                                  (4)

 

где Зобщ - общая заработная плата с учетом районного коэффициента, 

руб.;  
ОСН - сумма отчислений страховых взносов в социальные фонды. 

Для расчета затрат на оплату труда по изготовлению ориги-
нальных деталей, по сборке конструкций и на монтажные работы 
необходимо определить трудоёмкость указанных работ, квалифика-
цию работников (т.е. разряды), а так же среднюю тарифную ставку. 
Трудоемкость работ определяется исходя из их объема и сложности 
на основании фактических результатов согласно хронометражу или 
по нормативным справочникам. При расчете затрат на оплату труда 
рекомендовано пользоваться приложениями 1-6. 

Все данные сводятся в табл. 3. Перечень работ, соответству-
ющий определенному уровню квалификации рабочего и методика 
определения тарифной ставки по годам расчета предложены в При-
ложении 1. 
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Таблица 3 

Расчет трудоёмкости на изготовление конструкции 

№ 

п/п 

Наименование 

работ 

Трудоёмкость, 

чел.-ч 

Разряд 

работ 

Часовая 

тарифная 

ставка, 

руб. 

Общая 

стоимость 

работ, руб. 

1 2 3 4 5 6 

Общая заработная плата с учетом районного коэффициента 

составит: 

  ,
100

1 







 Р

НДТОБЩ

К
ЗЗЗЗ

                         (5)

 

где ЗТ - тарифная заработная плата; 

,ИТ СТЗ                                     (6)
 

где Т - средняя трудоемкость отдельных видов работ (может опреде-

ляться из фактически сложившейся при изготовлении конструкции), 

чел.-ч.; 

СИ - часовая тарифная ставка, руб. 

ЗД– компенсационные доплаты; 

–за условия труда, отклоняющиеся от нормальных; 

–за работу в вечернее и ночное время; 

–за совмещение профессий; 

–за расширение зоны обслуживания или увеличение объёма ра-

бот; 

–за интенсивность труда; 

–за ненормированный рабочий день. 

,ТДД ЗКЗ 
                                       (7)

 

где КД = 0,5...0,8; 

ЗП–стимулирующие выплаты-надбавки; 

–за высокое профессиональное мастерство; 

–за классность; 

–персональные надбавки. 

,ТНН ЗКЗ                               (8)
 

где КН = 0,3...0,6; 

КР – районный коэффициент, составляет (20+5)%. 

Существующая методика отчисления на социальные нужды 

или во внебюджетные фонды следующая (Ст. 235-241 НКРФ): 
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,
100

ОБЩ
НСОСФ

СН З
КК

О 



                        (9)

 

где КОСФ–отчисления в страховые внебюджетные фонды: 

– при обычной системе налогообложения 30%; 

– при специальном режиме налогообложения 18%; 

КНС – страхование от несчастных случаев. Начисляется: 

–для предприятий автомобильного транспорта составляет 

1,1%; 

–для предприятий техсервиса, перерабатывающей промыш-

ленности, машинно-тракторного парка - 1,8%; 

– при работах в растениеводстве - 1,7% 

– при работах в животноводстве - 0,3%. 

Станочные работы. 

Основное время на токарные работы, мин: 

Sn

iL
ТОСН






,                                             (10) 
где L–путь, проходимый инструментом в направлении подачи, мм; 

i – число рабочих ходов; 

n – частота вращения детали, мин-1; 

S– перемещение инструмента на один оборот детали, мм. 

Слесарные работы. 

Сумму времени на обслуживание и отдых принимают равной 

8% оперативного, т.е. 

,08,1 ОПОТДОБСЛ ТТТ 
                          (11) 

тогда 

,08,1
И

ПЗ
ОПШК

К

Т
ТТ 

                             (12) 
где ТШК – штучное время, мин; 

ТПЗ – подготовительно-заключительное время на верстаке, 

принимают равным 2,5 мин; 

ТОБСЛ – время на обслуживание; 

ТОТД – время отдыха; 

КИ – число изделий в партии. 

Кузнечные работы. 

При нормировании этих работ в состав нормы времени вводят 

время, затраченное на нагрев детали ТН.Д. приковке. 

Тогда формула принимает вид: 
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 

,

:

..

..

И

ПЗОТДОБСДНОП

ИПЗОТДОБСДНВСПОСНШК

К

ТТТТТ

КТТТТТТТ






   (13)

 

где ТН.Д. – в ремонтных мастерских принимается 35% оперативного 

времени т.е. ТН.Д. = 0,35*ТОП;  

ТОБСЛ – время на обслуживание; 

ТОТД – время отдыха принимаются ТОБСЛ + ТОТД = 0,15 ТОП. 

Подготовительно - заключительное время ТПЗ, подставляя зна-

чения в общую формулу нормы времени получим: 

,6,1 ОПШК ТТ 
                               (14)

 

Сварочные работы. 

Основное время при газовой сварке, часа 

,
n

ОСН

qlF
Т



 


                             (15) 
где F – площадь поперечного сечения шва, см2; 

l – длина шва, см; 

γ – плотность присадочной проволоки (длясталиγ = 7,8 г/см2); 

q – коэффициент, зависящий от длины шва (до 200 мм q = 

1,2;200...5000 мм q = 1,1); 

αn – коэффициент на плавки, показывающий количество при-

садочной проволоки в г, расплавляемой в 1 минут, г/мин. 

Время на обслуживание и отдых принимают (13...18)% опера-

тивного времени, подготовительно - заключительное время 16-20 

минут. 

В связи с тем, что конструкция выполняется в единственном 

экземпляре, трудоемкость можно определить по фактически сло-

жившемуся времени. 

В затратах на изготовление (модернизацию) разрабатываемой 

конструкции следует учесть транспортно-заготовительные расхо-

ды (Стзр); их величина составляет, как правило 10-15% к стоимости 

покупных изделий и материалов. 

При расчете затрат на изготовление (модернизацию) кон-

струкции необходимо учесть косвенные затраты. Косвенные затраты 

включают в себя общепроизводственные и общехозяйственные рас-

ходы. 

Кобщепроизводственнымрасходамотносятсязатратынаоргани-

зациюпроизводства: 
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– затраты на обслуживание и содержание, а также ремонт ос-

новных средств общеотраслевого назначения; 

– амортизационные отчисления; 

– затраты на мероприятия по охране труда и технике безопас-

ности; 

– расходы на транспортное обслуживание работ, электроэнер-

гию; 

– износ малоценных и быстро изнашиваемых предметов; 

–расходы на оплату труда с отчислениями на социальные 

нужды работников аппарата управления в подразделениях. 

К общехозяйственным расходам относятся затраты, связанные 

с управлением и обслуживанием производства в целом по предприя-

тию: 

– расходы на оплату труда с отчислениями на социальные 

нужды административно-управленческого персонала; 

– расходы на служебные разъезды и командировки; 

– конторские, типографские, почтово - телеграфные расходы; 

– амортизационные отчисления и затраты на ремонт основных 

средств общехозяйственного назначения; 

– расходы на противопожарные мероприятия, охрану труда и 

ТБ (устройство ограждений, сигналов, вентиляции); 

– содержание легкового транспорта для руководящего состава; 

– налоги, сборы и другое. 

Косвенные затраты (Скз) планируются в процентах к заработ-

ной плате основных рабочих по изготовлению конструкции. Их ве-

личина принимается по фактическим данным предприятия и состав-

ляет, как правило, 60-140% к фонду оплаты труда основных произ-

водственных рабочих. 

Если стоимость конструкции будет менее 40000 рублей–

затраты на ее изготовление относятся на себестоимость, т.е. списы-

ваются на эксплуатационные затраты предприятия. 

Экономическая эффективность и окупаемость конструкции 

определяется только при капитальных вложениях, т.е. стоимости 

разработки более 40000 рублей. 

В этом случае затраты на изготовление нового приспособле-

ния составят его балансовую стоимость: 

БСпр = Ск,                                     (16) 

Если модернизируется имеющееся на предприятии приспо-

собление (машина, оборудование), то его балансовая стоимость БСпр 
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представляет собой сумму балансовой стоимости существующей 

машины БСбаз и затрат на модернизацию: 

БСпр = БСбаз + Ск,                              (17) 

Затраты на изготовление конструкции определяем в табл.4. 

Таблица 4 

Затраты на изготовление (модернизацию) конструкции 
Статьи затрат Обозначение Сумма, руб. 

Стоимость стандартных покупных изделий Сси  

Стоимость материалов основных и вспо-

могательных 

См  

Фонд оплаты труда по изготовлению кон-

струкции 

ФОТ  

Транспортно-заготовительные расходы Стзр  

Косвенные затраты Скз  

Всего: -  

При замене (перестановке, реконструкции, модернизации) од-

них узлов на другие – стоимость вновь собранных механизмов уве-

личивается на сумму вновь установленных с уменьшением суммы 

на стоимость снятых и реализованных (по остаточной стоимости 

или стоимости металлолома). 

Если сравнивать аналог приобретаемого механизма (кон-

струкции) с разработанными изготовленным в условиях предприя-

тия. То экономический эффект составит: 
  ,1 НКГ ЕСКЭ                           (18)

 

где К1 – капвложения на приобретенную конструкцию, рублей, тыс. 

рублей; 

ЕН – номинальные вложения за год ЕН = 0,15. 

Окупаемость конструкции определяется: 

)(, лет
Э

К
О

Г

к 
,                             (19)

 

При разработке приспособления, где ожидаемую экономию 

получим за счет снижения себестоимости на единицу продукции 

(окраска, восстановление деталей), тогда экономический эффект 

можно рассчитать по формуле: 
  ,21 ВГ АССЭ                              (20)

 

где С1 и С2 – себестоимость единицы продукции (работы) соответ-

ственно до и после осуществления капитальных вложений, руб.; 

АВ – годовой объем производства продукции с помощью новой 

конструкции в натуральных единицах; 
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Срок окупаемости: 

)(, лет
Э

С
О

Г

К
к 

,                                 (21) 
Кроме этого экономичность конструкции при ее внедрении 

может быть: 

– экономии трудозатрат; 

– экономии энергоресурсов; 

– улучшении качества продукции (услуг, работ); 

– увеличении продукции при тех же затратах; 

–экономии эксплуатационных затрат при использовании ма-

шины (приспособления); 

– увеличение уровня механизации и т.д. 

Если приспособление (конструкция), изготовленная в услови-

ях предприятия, имеет незначительную стоимость (менее 40000 

рублей). 

Экономический эффект может быть: 
  ,221 КГ САССЭ                             (22)

 

В этом случае окупаемость не определяется. 

 

 

2. ЭКОНОМИЧЕСКОЕОБОСНОВАНИЕ  

КОНСТРУКТОРСКОЙ РАЗРАБОТКИ, НАПРАВЛЕННОЙ  

НА СНИЖЕНИЕ ТРУДОЁМКОСТИ  

ВЫПОЛНЕНИЯ ОПЕРАЦИИ 

Изготовление различных приспособлений, заменяющих руч-

ной труд, или модернизация имеющихся направлены на сокращение 

затрат труда, уменьшение численности рабочих, повышение произ-

водительности труда и экономию фонда заработной платы. 

После определения стоимости изготавливаемого приспособ-

ления рассчитывают издержки, связанные с его эксплуатацией, Иэ, 

руб.: 

ИЭ = А + Р + ЗЭ,                               (23) 

где A – амортизационные отчисления, руб.;  

P – затраты на техническое обслуживание и ремонт, руб.;  

Зэ– затраты на электроэнергию, руб. 

Расчет включает издержки, связанные с эксплуатацией допол-

нительного оборудования, заработная плата персонала в расчет не 

включается, так как учитывается при определении экономии. 

Амортизационные отчисления рассчитываются по формуле 
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,
100

а

пр НБС
А




                              (24)
 

где БСпр– балансовая стоимость конструкторской разработки, руб.;  

На– норма амортизационных отчислений, %. 

Норму амортизационных отчислений для приспособлений, 

оборудования можно принять в размере 8-12,5%. 

Если стоимость разработанного приспособления не превышает 

40 000 руб., в соответствии с учетной политикой предприятия допу-

стимо отразить его составе материально-производственных запасов. 

Стоимость таких объектов сразу списывают на текущие расходы, 

амортизацию не рассчитывают. 

Затраты на техническое обслуживание и ремонт приспособле-

ния определяются по формуле 

,
100

р

пр НБС
Р




                                    (25) 

где Нр– норма отчислений на техническое обслуживание и ремонт 

приспособления, %. 

Нормы затрат на обслуживание и ремонт для приспособлений, 

оборудования составляют 5-8%. 

Если разработанное приспособление электрифицировано, про-

водится расчет затрат на электроэнергию: 

,эл

ПР

обИМДВэ ЦNtКМЗ 
                (26) 

где Мдв– мощность двигателя оборудования, кВт; Ким– коэффициент 

использования мощности двигателя (Ким = 0,6...0,8); tоб– время рабо-

ты оборудования на одной операции, ч; NПР– годовая программа ра-

бот, операций, при выполнении которых применяется разработанное 

приспособление, ед.; Цэл– тариф на электроэнергию, руб./кВтч. 

Экономия трудозатрат At определяется по формуле 

  ,прпрбаз Nttt                          (27)
 

где tбаз, tпр– трудоемкость выполнения операции соответственно без 

использования и с использованием приспособления, чел.-ч. 

Экономия фонда заработной платы от снижения трудоемкости 

работ Эт определяется по формуле 

,оДчТ KKCtЭ 
                      (28)

 

где Сч– тарифная ставка по видам работ, руб./ч; Кд– коэффициент, 

учитывающий доплаты за качество и результаты работы в зависимо-

сти от её вида; Ко– коэффициент отчислений в социальные фонды. 
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Годовая экономия ЭГ определяется как экономия фонда зара-

ботной платы от снижения трудоемкости за вычетом дополнитель-

ных эксплуатационных затрат: 

,эТГ ИЭЭ   
(29)

 

Срок окупаемости затрат на изготовление приспособления: 

,
Г

к
к

Э

З
О   

(30)
 

Результаты обоснования экономической эффективности кон-

структорской разработки должны быть обобщены и представлены в 

табл. 5. 

Таблица 5 

Экономическая эффективность конструкторской разработки, 

направленной на снижение трудоемкости выполнения операции 

Показатель Обозначение Значение 

Стоимость изготовления приспособле-

ния, руб. 
Ск  

Издержки, связанные с эксплуатацией 
приспособления, руб. 

ИЭ  

в т. ч.: амортизация   

затраты на обслуживание и ремонт   

Экономия трудозатрат в год, чел.-ч At  

Экономия фонда заработной платы за 
счет снижения трудоемкости работ, 
руб./год 

Эт  

Годовая экономия, руб. ЭГ  

Срок окупаемости, лет Ок  

 

 

3. ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ОБОСНОВАНИЕ  

КОНСТРУКТОРСКОЙ РАЗРАБОТКИ, НАПРАВЛЕННОЙ  

НА УЛУЧШЕНИЕ ЭКСПЛУАТАЦИОННЫХ  

СВОЙСТВ МАШИНЫ 

Чаще всего модернизация сельскохозяйственных машин и 

технологического оборудования направлена на улучшение эксплуа-

тационных свойств, а, следовательно, повышение производительно-

сти, ресурсной экономичности. 

Для сельскохозяйственных машин производительность изме-

няется за счёт увеличения рабочей скорости, ширины захвата агре-

гата, емкости бункера, сокращения времени технического или про-



 14 

изводственного обслуживания и т. п., а также за счет увеличения 

основного времени смены, в результате повышения надежности и 

снижения времени на техническое обслуживание. 

Для технологического оборудования рост производительности 

обусловлен увеличением мощности электропривода, сокращением 

времени обслуживания, увеличением основного времени работы. 

Экономическая оценка заключается в определении издержек 

на модернизацию, расчёте эксплуатационных издержек, сравнении 

технико-экономических показателей с базовым вариантом, опреде-

лении срока окупаемости затрат на модернизацию. 

Улучшение эксплуатационных свойств машины ведет к изме-

нению удельных эксплуатационных издержек. 

Эксплуатационные издержки на единицу работы (продукции), 

ИЭуд, определяют по формуле 

Иэуд = ФОТ + А + Р + Зт + Зэ,                       (31) 

где ФОТ– фонд оплаты труда по данной операции, руб.;  

А – амортизационные отчисления машины, оборудования, руб.;  

Р – затраты на техническое обслуживание и ремонт машины, 

оборудования, руб.;  

Зт– затраты на топливно-смазочные материалы, руб.;  

Зэ– затраты на электроэнергию, руб. 
Расчеты выполняются по базовому (существующему) и про-

ектному вариантам. 

Фонд оплаты труда по данной операции определяется по фор-

муле 

,оДчрабОТ ККСtФ 
                     (32) 

где tраб– затраты труда на выполнение операции, чел.-ч;  

Сч– тарифная ставка по видам работ, руб./ч;  

Кд– коэффициент, учитывающий доплаты за качество и резуль-

таты работы в зависимости от её вида (Кд = 1,3... 1,6);  

Ко– коэффициент, учитывающий отчисления страховых взносов в 

социальные фонды (для сельскохозяйственных организаций Ко = 1,3). 

Затраты труда на выполнение операции определяются следу-

ющим образом: 

,
1

р

ч

раб К
W

t 

                              (33)
 

где Wч– производительность машины за час сменного времени, га/ч 

(т/ч, шт./ч);  

Кр – количество работников, обслуживающих машину, чел. 
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Расчеты затрат на выполнение операции и фонда оплаты труда 

производим по базовому и проектному вариантам. 

Амортизационные отчисления рассчитываются следующим 

образом: 

,
100 Г

маша

Т

tНБС
А






                             (34)

 

где БС – балансовая стоимость машины, руб.;  

На– норма амортизационных отчислений, %;  

Тг– годовая загрузка машины, ч;  

tмаш– время работы машины, оборудования на данной операции, 

ч. 

В базовом варианте балансовая стоимость машин принимается 

по данным предприятия из бухгалтерской отчетности, а в проектном 

варианте определяется расчетным путем. 

Время работы машины, необходимое для выполнения едини-

цы работы, рассчитывается по формуле 

,
1

ч

м аш
W

t 

                                (35)
 

Затраты на техническое обслуживание и ремонт машины рас-

считываются следующим образом: 

,
100 Г

м ашр

Т

tНБС
Р






                             (36)

 

где Нр– норма отчислений на техническое обслуживание и ремонт 

машины, %. 

Нормы амортизационных отчислений, отчислений на техниче-

ское обслуживание и ремонт, годовая загрузка машин принимаются 

из справочников. 

Если на выполнении операции машина работает в агрегате с 

трактором, то амортизационные отчисления и издержки на ремонт 

рассчитываются отдельно по трактору и сельскохозяйственной ма-

шине. 

Расчеты амортизации и затрат на техническое обслуживание и 

ремонт производим по базовому и проектному вариантам. 

Количество израсходованного основного топлива на единицу 

продукции, работы Кт определяется по нормативам расхода или по 

расчетам в конструкторской части. 

Затраты на топливно-смазочные материалы определяются по 

формуле 
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,ТТТ ЦКЗ                                 (37) 

где Цт– комплексная цена топливно-смазочных материалов, руб./кг. 

Комплексная цена – цена основного топлива с учетом стоимо-

сти смазочных материалов. Определяется умножением цены основ-

ного топлива на коэффициент 1,05...1,1. 

В случае, когда расчет ведется по электрифицированному обо-

рудованию, затраты на электроэнергию определяются по формуле 

,элм ашИМДВэ ЦtКМЗ 
                (38)

 

где Мдв– мощность двигателя оборудования, кВт;  

Ким– коэффициент использования мощности двигателя (Ким = 

0,6...0,8);  

Цэл– тариф на электроэнергию, руб./кВтч. 

После расчета всех составляющих определяют общие удель-

ные эксплуатационные издержки по базовому и проектному вариан-

там (ИЭуд). 

Удельная годовая экономия эксплуатационных издержек — 

это средства, которые будут сэкономлены при эксплуатации техники 

в проектном варианте по сравнению с базовым. Она определяется 

как разница эксплуатационных издержек на единицу работы (про-

дукции) в базовом и проектном вариантах. 

,пр

Эуд

баз

ЭудТ ИИЗ 
                          (39)

 

где ЭГд– удельная годовая экономия эксплуатационных издержек, 

руб./га (руб./т; руб./шт.);  

ИЭуд, ИЭруд– эксплуатационные издержки на единицу работы 

(продукции) соответственно в базовом и проектном вариантах, 

руб./га (руб./т; руб./шт.). 

Общая сумма годовой экономии определяется на весь объем 

работы: 

,)( пруд

Г

прпр

Эуд

баз

ЭудГ QЭQИИЭ 
             (40)

 

где Qпр– объем работы (продукции или услуг) в проектируемом ва-

рианте, га (т; шт.). 

Объем работы (продукции) не должен превышать нормативную 

годовую загрузку (годовую выработку) проектируемой машины. 

Срок окупаемости затрат на изготовление (модернизацию) со-

ставляет 

,
Г

к
к

Э

З
О 

                                   (41)
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Результаты расчетов обобщенно должны быть представлены в 

табл. 6. 

Таблица 6 

Экономическая эффективность конструкторской разработки, 

направленной на снижение эксплуатационных издержек 

Показатель Обозна-

чение 

Варианты 

базовый проектный 

Затраты на модернизацию, руб. Ск   

Объем работ, га Q   

Часовая производительность, га/ч Wч   

Затраты труда, чел.-ч/га tраб   

Эксплуатационные издержки, руб./га И
Эуд   

в т. ч. фонд оплаты труда Ф
ОТ   

амортизационные отчисления трактора А
тр   

амортизационные отчисления с.-х. ма-

шины 

Ам   

затраты на техническое обслуживание 

и ремонт трактора 

Ртр   

затраты на техническое обслуживание 

и ремонт с.-х. машины 

Рм   

затраты на топливно-смазочные мате-

риалы 

Зт   

Удельная экономия эксплуатационных 

издержек, руб./га 

уд

ЭудИ    

Годовая экономия, руб. Эг   

Срок окупаемости, лет Ок   
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4. ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ОБОСНОВАНИЕ  

КОНСТРУКТОРСКОЙ РАЗРАБОТКИ, НАПРАВЛЕННОЙ  

НА УВЕЛИЧЕНИЕ ВЫХОДА ПРОДУКЦИИ 

В результате модернизации машины может увеличиваться вы-

ход продукции за счет роста урожайности сельскохозяйственных 

культур и продуктивности животных, сокращения потерь продукции 

на всех стадиях производства, переработки, хранения. 

В результате увеличения удельного сопротивления рабочих 

органов машины уменьшается производительность и увеличивается 

расход топлива агрегата. В этом случае годовая экономия рассчиты-

вается путем сравнения эксплуатационных издержек с учётом выхо-

да дополнительной продукции. 

Годовая экономия (Эг) определяется исходя из удельных экс-

плуатационных издержек на единицу площади (или голову живот-

ных), соответствующего объема работ и стоимости дополнительной 

продукции: 

Д

пр

Эуд

баз

ЭудГ CSИИЭ  )( ,                   (42) 

где ИЭуд, ИЭруд – удельные эксплуатационные издержки соответ-

ственно в базовом и проектном вариантах, руб./га 

(руб./гол.);  

S – объем работ, га (голов); 

Сд – стоимость дополнительной продукции на весь объем работ, 

руб. 

Удельные эксплуатационные издержки определяются по ме-

тодике, изложенной в п. 2. Объем работ для соблюдения сопостави-

мости должен приниматься одинаковым в базовом и проектном ва-

риантах. 

Стоимость дополнительной продукции Сд при изменении ее 

количества определяется следующим образом: 

),( пр

прод

баз

прод

баз

Д ККЦС 
                    (43) 

где Цбаз– цена продукции в базовом варианте, руб./ед.;  
пр

прод

баз

прод КК , – количество продукции соответственно в базовом и 

проектном вариантах, ед.  

Результаты расчетов обобщенно должны быть представлены в 

табл.7. 
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Таблица 7 

Экономическая эффективность конструкторской разработки, 

направленной на увеличение выхода продукции 

Показатель Обо-

значе-

ние 

Варианты 

базо-

вый 

про-

ектный 

Исходные данные 

Затраты на модернизацию машины, руб. Ск   

Объем работы, га    

Урожайность зерновых, ц/га У   

Количество произведенной продукции, ц Кпрод   

Цена реализации зерна, руб./ц Ц   

Часовая производительность агрегата, га/ч    

Балансовая стоимость, руб.: трактора с.-х. 

машины 

Бс   

Норма амортизации, %: трактора с.-х. маши-

ны 

На   

Нормы отчислений на ТО и ремонт, %: трак-

тора с.-х. машины 

Нр   

Годовая загрузка, ч: трактора с.-х. машины Тг   

Расход топлива, л/га Кт   

Комплексная цена топлива, руб./кг Цт   

Расчетные показатели 

Затраты труда, чел.-ч/га Зт   

Фонд оплаты труда с отчислениями, руб./га Фо   

Амортизационные отчисления, руб.: тракто-

ра с.-х. машины 

А   

Затраты на ТО и ремонт, руб.: трактора с.-х. 

машины 

Р   

Стоимость топливно-смазочных материалов, 

руб. 

Ст   

Итого эксплуатационных издержек на куль-

тивацию, руб./га 

Иэуд   

Стоимость дополнительной продукции, 

руб./га руб. в год 

Сд   

Годовая экономия, руб.: на 1 га на весь объ-

ем 

Эг   

Срок окупаемости, лет Ок   
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5. ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ОБОСНОВАНИЕ  

КОНСТРУКТОРСКОЙ РАЗРАБОТКИ, НАПРАВЛЕННОЙ  

НА ПОВЫШЕНИЕ КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ 

Если в результате предлагаемого конструкторского решения 

улучшается качество продукции (сортность), то на величину годо-

вой экономии будет влиять разница в ценах за единицу продукции. 

Стоимость дополнительной продукции при изменении ее ка-

чества определяется следующим образом: 

,)( баз

прод

прбаз

Д КЦЦС 
                    (44)

 

где Цпр– цена продукции в проектном варианте с учетом повышения 

качества, руб./ед. 

Стоимость дополнительной продукции при изменении объема 

и качества продукции определяется следующим образом: 

,баз

прод

базпр

прод

пр

Д КЦКЦС 
              (45)

 

В случае, когда производится продукция различного качества, 

и в результате модернизации машины изменяется количественное 

соотношение выхода продукции различных сортов, то расчет ведет-

ся детально по качественным группам продукции в соответствую-

щих ценах: 

,баз

продi

баз

i

n

i

пр

продi

пр

i

n

i

Д КЦКЦС  
            (46)

 

где i– сорт продукции; 

n– количество сортовых групп продукции;  

Ц| – цена продукции i-го сорта, руб./ед.;  
баз

продi

пр

продi KК , – количество продукции  

i -го сорта соответственно в проектном и базовом вариантах, ед. 

Результаты расчетов обобщенно должны быть представлены в 

табл. 8. 

Таблица 8 

Экономическая эффективность конструкторской разработки, 

направленной на улучшение качества продукции 

Показатель Обозна-

чение 

Варианты 

базовый проектный 

Затраты на модернизацию, руб. Ск   

Обрабатываемая площадь в год, га S   

Урожайность культуры, ц/га: в том 

числе товарная некондиционная 
У1 
У2 
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Количество производимой продук-

ции, т/год: 
в том числе: товарная 
некондиционная 

Кпрод1 

Кпрод2 

  

Цена продукции, руб./т:  

товарная продукция  

некондиционная продукция 

Ц1  

Ц2 

  

Стоимость дополнительной про-

дукции, руб. 
Сд   

Эксплуатационные издержки, 

руб./га 
ИЭуд   

Годовая экономия, руб. Эг   

Срок окупаемости, лет Ок   

 

 
6. ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ОБОСНОВАНИЕ  

КОНСТРУКТОРСКОЙ РАЗРАБОТКИ, НАПРАВЛЕННОЙ  

НА СНИЖЕНИЕ РАСХОДА МАТЕРИАЛЬНЫХ РЕСУРСОВ 

Совершенствование конструкции машины, оборудования мо-

жет быть направлено на экономию сырья, снижение расхода кормов, 

семян, удобрений и других материальных ресурсов (не входящих в 

эксплуатационные издержки). 

По методикам, изложенным в предыдущих пунктах лекции, 

рассчитаны стоимость модернизации и затраты на эксплуатацию 

базового и проектного варианта (табл. 9). 

Экономия материальных ресурсов Эмр определяется: 

,)( пр

р

пр

уд

баз

удмр QЦРРЭ 
                     (47)

 

где пр

уд

баз

уд РР , – удельный расход материальных ресурсов на единицу 

продукции, работ, ц/ед.;  

Цр– цена ресурса, руб./ц;  

Qпр– количество продукции, объем работ, ед. 

Годовая экономия рассчитывается следующим образом: 

,)( прпр

Эуд

баз

ЭудмрГ QИИЭЭ 
               (48)
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Таблица 9 
Экономическая эффективность конструкторской разработки,  

направленной на снижение материальных ресурсов 

Показатель Обозна-
чение 

Варианты 

базовый проектный 

Затраты на модернизацию, руб. Ск   

Объем работ, га Q   

Расход семян культуры, кг/га Р
уд   

Цена семян, руб./кг Цр   

Эксплуатационные издержки при 
посеве культуры, руб./га 

И
Эуд   

Экономия материальных ресурсов, 
руб. 

Эмр   

Годовая экономия, руб. ЭГ   

Срок окупаемости, лет Ок   
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Приложение 1 

Выдержка из Единого тарифно-квалификационного  

справочника рабочих профессий 

Раз

ряд 

Характеристика 

работ 

Примеры работ 

Токарь 
2-й 

раз-

ряд 

Токарная обработка 

деталей по 12-14 ква-

литетам на универ-

сальных токарных 

станках с применени-

ем режущего инстру-

мента и универсаль-

ных приспособлений 

и по 8-11 квалитетам 

на специализирован-

ных станках, нала-

женных для обработ-

ки определенных 

простых и средней 

сложности деталей 

или выполнения от-

дельных операций. 

Нарезание наружной 

и внутренней тре-

угольной и прямо-

угольной резьбы мет-

чиком или плашкой. 

Управление станками 

(токарно-

центровыми) с высо-

той центров 650-

2000 мм, помощь при 

установке и снятии 

деталей, при проме-

рах под руководством 

токаря более высокой 

квалификации. Убор-

ка стружки. 

-Баллоны и фитинги - токарная обработка. 

-Болты и гайки - нарезание резьбы плашкой и метчи-

ком. 

-Болты откидные, держатели - полная токарная обра-

ботка. 

-Валы длиной до 1500 мм (отношение длины к диа-

метру до 12) - обдирка. 

-Винты с диаметром резьбы до 24 мм - токарная обра-

ботка с нарезанием резьбы плашкой и метчиком. 

-Втулки гладкие и с буртиком диаметром и длиной до 

100 мм - токарная обработка. 

-Детали типа втулок, колей из неметаллических мате-

риалов - токарная обработка по Н12 - Н14. 

-Диски, шайбы диаметром до 200 мм - полная токарная 

обработка. 

-Заготовки - отрезание и центровка. 

-Ключи торцовые наружные и внутренние – полная. 

Кольца диаметром до 200 мм - полная токарная обра-

ботка. 

-Крышки простые диаметром до 200 мм - полная то-

карная обработка. 

-.Отверстие глубиной до 20 диаметров сверла - сверле-

ние.. 

-Пробки, шпильки - полная токарная обработка. 

-Стаканы, полустаканы диаметром резьбы до 24 мм, 

длиной до 200 мм - полная токарная обработка. 

-Трубы и патрубки диаметром до 200 мм - подрезание 

торца, обточка фасок (обработка без люнета). 

-Фланцы, маховики, шкивы гладкие и для клиноре-

менных передач, шестерни цилиндрические диаметром 

до 200 мм - токарная обработка. 

-Футорки, штуцера, угольники, тройники, ниппели 

диаметром до 50 мм - полная токарная обработка. 

-Штифты цилиндрические - токарная обработка с при-

пуском на шлифование. 

3-й 

раз-

ряд 

Обработка на универ-

сальных токарных 

станках деталей по 8-

11 квалитетам и 

-Башмаки тормозные - токарная обработка после 

наплавки. 

-Болты призонные гладкие и конусные - полная токар-

ная обработка Н9-Н11 (3-4 класс точности). 



 24 

сложных деталей по 

12-14 квалитетам. 

Обработка деталей по 

7-10 квалитетам на 

специализированных 

станках, налаженных 

для обработки опре-

деленных деталей или 

выполнения отдель-

ных операций. Токар-

ная обработка тонко-

стенных деталей с 

толщиной стенки до 

1 мм и длиной до 

200 мм. Выполнение 

токарных работ мето-

дом совмещенной 

плазменно-

механической обра-

ботки под руковод-

ством токаря более 

высокой квалифика-

ции. Нарезание 

наружной и внутрен-

ней однозаходной 

треугольной, прямо-

угольной и трапеце-

идальной резьбы 

резцом. Нарезание 

резьб вихревыми 

головками. Управле-

ние токарно-

центровыми станками 

с высотой центров 

2000 мм и выше, рас-

стоянием между цен-

трами 10000 мм и 

более. Управление 

токарно-центровыми 

станками с высотой 

центров до 800 мм, 

имеющих более трех 

суппортов, под руко-

водством токаря бо-

лее высокой квали-

фикации. Выполне-

ние необходимых 

расчетов для получе-

ния заданных конус-

ных поверхностей. 

Управление подъем-

но-транспортным 

-Валы, оси и другие детали - токарная обработка с 

припуском на шлифование. 

-Валики гладкие и ступенчатые длиной до 1500 мм - 

полная токарная обработка. 

-Валы длиной свыше 1500 мм (отношение длины к 

диаметру свыше 12) - обдирка. 

-Валы и оси с числом чистовых шеек до пяти - полная 

токарная обработка. 

-Валы коленчатые для прессов, компрессоров и двига-

телей - предварительное обтачивание шеек, подреза-

ние торцов шеек и обтачивание конуса. 

-Валы и оси длиной до 1000 мм - сверление глубоких 

отверстий и полная токарная обработка. 

-Винты суппортные с длиной нарезки до 500 мм - пол-

ная токарная обработка. 

-Втулки - токарная обработка внутренних продольных 

и винтовых смазочных канавок. 

-Втулки гладкие и с буртиком диаметром и длиной 

свыше 100 мм - полная токарная обработка. 

-Втулки переходные с конусом Морзе - полная токар-

ная обработка. 

-Гайки до М22, шпильки до М20, фланцы до Д100 мм - 

полная токарная обработка. 

-Гайки и контргайки с диаметром резьбы до 100 мм - 

полная токарная обработка. 

-Гайки повышенной точности диаметром резьбы М24 

и выше - токарная обработка под метчик-протяжку. 

-Детали типа втулок, колец из неметаллических мате-

риалов - токарная обработка. 

-Диски, шайбы диаметром свыше 200 мм - полная 

токарная обработка. 

-Диффузоры, переходники, наконечники конусные, 

донышки диаметром свыше 200 мм - полная токарная 

обработка. 

-Заглушки для разъемов - полная токарная обработка. 

-Колена, четверники, крестовины диаметром до 280 мм 

- полная токарная обработка. 

-Кольца диаметром свыше 200 мм - полная токарная 

обработка. 

-Кольца прокладные диаметром 150 мм и выше и тол-

щиной стенки до 8 мм - токарная обработка по 3 клас-

су точности. 

-Кольца прокладные сферические - обтачивание по 

шаблону, растачивание. 

-Кольца смазочные, пригоночные и прижимные - 

окончательная обработка. 

-Корпуса вентилей - обточка, расточка с нарезанием 
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оборудованием с 

пола. Строповка и 

увязка грузов доя 

подъема, перемеще-

ния, установки и 

складирования. То-

карная обработка 

заготовок из слюды и 

микалекса. 

резьбы. 

-Корпуса и крышки клапанов средней сложности - 

полная токарная обработка. 

-Корпуса клапанных колодок высокого давления - 

предварительная обработка. 

-Крышки манжет из двух половин - окончательная 

обработка. 

-Крышки, кольца с лабиринтными канавками диамет-

ром до 500 мм - полная токарная обработка. 

-Поршни - подрезание днища, обтачивание наружной 

поверхности, расточка камеры. 

-Пружины из проволоки - навивка. 

-Пуансоны вырубные и проколочные - токарная обра-

ботка под шлифование. 

-Резцедержатели, рейки зубчатые, ручки для калибров 

с конусными отверстиями - полная токарная обработ-

ка. 

-Ручки и рукоятки фигурные - полная токарная обра-

ботка. 

-Рычаги, кронштейны, серьги, тяги и шатуны - оконча-

тельная токарная обработка. 

-Сальники, сальниковые гайки, стаканы переборочные 

с резьбой до M100, тарелки клапанов - полная токар-

ная обработка. 

-Стержни токарная обработка с нарезанием резьбы. 

-Фланцы, маховики диаметром свыше 200 мм - полная 

токарная обработка. 

-Фрезы: угловые односторонние дисковые, прорезные, 

шлицевые, гантельные, фасонные по дереву, шпоноч-

ные, концевые Карасева - токарная обработка с при-

пуском под шлифовку. 

-Шайбы и прокладки прогоночные - токарная обработ-

ка по эскизам. 

4-й 

раз-

ряд 

Токарная обработка и 

подводка сложных 

деталей по 7-10 ква-

литетам на универ-

сальных токарных 

станках, а также с 

применением метода 

совмещенной плаз-

менно-механической 

обработки. Включе-

ние и выключение 

плазменной установ-

ки. Токарная обра-

ботка длинных валов 

и винтов с примене-

-Болты и гайки свыше М48 - окончательная обработка. 

-Валики гладкие и ступенчатые длиной свыше 1500 мм 

- полная токарная обработка. 

-Валики пустотелые многоступенчатые - обтачивание, 

сверление и растачивание. 

-Валы гладкие и ступенчатые длиной до 5000 мм - 

обтачивание с припуском на шлифование. 

-Валы и оси с числом чистовых шеек свыше пяти - 

полная токарная обработка. 

-Валы паровых турбин - предварительная обработка. 

-Валы распределительные дизелей длиной до 1000 мм 

- чистовое обтачивание и подрезание кулачков. 

-Валы шестерни шестеренных клетей прокатных ста-

нов диаметром до 500 мм, длиной до 2000 мм - полная 
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нием подвижного и 

неподвижного люне-

тов, глубокое сверле-

ние и расточка отвер-

стий пушечными 

сверлами и другим 

специальным инстру-

ментом. Токарная 

обработка тонкостен-

ных деталей с толщи-

ной стенки до 1 мм и 

длиной свыше 

200 мм. Нарезание 

наружных и внутрен-

них двухзаходных 

треугольных, прямо-

угольных, полукруг-

лых, пилообразных и 

трапецеидальных 

резьб. Установка 

деталей в различных 

приспособлениях и на 

угольнике с точной 

выверкой в горизон-

тальной и вертикаль-

ной плоскостях. 

Наладка станка, 

плазменной установ-

ки и плазмотрона на 

совмещенную работу. 

Токарная обработка 

деталей, требующих 

точного соблюдения 

размеров между цен-

трами эксцентрично 

расположенных от-

верстий или мест 

обточки. Токарная 

обработка деталей из 

графитовых изделий 

для производства 

твердых сплавов. 

Токарная обработка 

новых и переточка 

выработанных про-

катных валков с ка-

либрованием простых 

и средней сложности 

профилей. Обдирка и 

отделка шеек валков. 

Управление токарно-

центровыми станками 

токарная обработка. 

-Втулки - окончательная обработка. 

-Втулки и поршни - окончательная обработка внутрен-

них канавок по Н9 (3 класс точности). 

-Гайки и контргайки с диаметром резьбы свыше 

100 мм - полная токарная обработка. 

-Гайки специальные с резьбой - полная токарная обра-

ботка после термообработки. 

-Детали с конусной резьбой - полная токарная обра-

ботка с нарезанием резьбы. 

-Детали с несколькими параллельными отверстиями с 

точным расстоянием между центрами - чистовое рас-

тачивание отверстий. 

-Детали сложной конфигурации с несколькими по-

верхностями - окончательная обработка. 

-Кольца поршневые - полная токарная обработка с 

припуском на шлифование. 

-Кольца резьбовые - полная токарная обработка. 

-Корпуса клапанов, подшипников, буксы, ролики - 

окончательная обработка. 

-Корпуса стаканов и сальников диаметром свыше 

150 мм - окончательная обработка с большим количе-

ством переходов и посадок. 

-Крышки, кольца с лабиринтными канавками диамет-

ром свыше 500 мм - полная токарная обработка. 

-Метчики с однозаходной трапецеидальной и двухза-

ходной треугольной, прямоугольной, полукруглой 

резьбой - полная токарная обработка. 

-Патроны кулачковые и планшайбы - полная токарная 

обработка. 

-Поверхности цилиндрические наружные и внутрен-

ние - доводка и притирка. 

-Подшипниковые щиты фланцевого исполнения - пол-

ная токарная обработка. 

-Подушки упорных подшипников - окончательная 

обработка. 

-Поршни алюминиевые - полная токарная обработка. 

-Пресс-формы средней сложности - полная токарная 

обработка. 

-Пресс-формы средней сложности - полная токарная 

обработка с полированием. 

-Прогонки трубные с трапецеидальной резьбой - наре-

зание резьбы. 

-Роторы и якоря электродвигателей - полная токарная 

обработка. 

-Скользящие опоры и ступицы из двух половин диа-

метром до 300 мм - окончательная токарная обработка. 
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с высотой центров 

свыше 800 мм, име-

ющих более трех 

суппортов. 

-Шестерни цилиндрические, шкивы гладкие и для 

клиноремен-ных передач диаметром свыше 500 до 

1000 мм, конические и червячные диаметром свыше 

300 до 600 мм - полная токарная обработка. 

Слесарь по сборке металлоконструкций 

2-й 

раз-

ряд 

Рубка и резка вруч-

ную проволоки, заго-

товок из листового и 

сортового металла. 

Опиливание и зачист-

ка заусенцев. Участие 

под руководством 

слесаря более высо-

кой квалификации в 

выполнении отдель-

ных простых и сред-

ней сложности работ 

и операций по сборке 

металлоконструкций 

и при их испытании. 

Изготовление про-

стых деталей из сор-

тового и листового 

металла. Разметка 

деталей по простым 

шаблонам. Прогонка 

и порезка резьб вруч-

ную метчиками и 

плашками. Выравни-

вание стеллажей под 

сборку. Установка 

болтов и шпилек в 

совмещаемые отвер-

стия узлов металло-

конструкций. Сборка 

несложных узлов 

металлоконструкций 

под сварку и клепку 

по чертежам и эски-

зам с применением 

универсально-

сборочных и специ-

альных приспособле-

ний. Прихватка дета-

лей в процессе сборки 

электросваркой. 

Сверление, рассвер-

ливание и разверты-

вание отверстий мел-

ких деталей по раз-

метке на станке и 

-Детали из листовой и полосовой стали - разметка по 

шаблону, правка. 

-Детали из листовой стали - гибка. 

-Детали из сортовой стали всех профилей толщиной до 

и свыше б мм - резка, рубка. 

-Детали разные - опиливание свободных размеров, 

обрезка под углами, сверление по разметке. 

-Кожухи малогабаритные - сборка. 

-Колпаки, крышки, щетки, сосуды, воронки, ящики, 

шкафы всех размеров - заготовка, правка и сборка 

деталей под сварку. 

-Металл листовой и профильный - сверление, резка на 

гильотинных и пресс-ножницах, стыковка под сварку. 

-Металл полосовой и крученый - гибка и зачистка 

после газовой резки. 

-Накладки стыковые, элементы жесткости, болты вре-

менные - установка. 

-Опоры и рамы под аппараты - сборка. 

-Прокладки простой и сложной конфигурации из ли-

стовой стали, картона, асбеста, клиногерита, резины - 

вырубка и вырезка по разметке вручную. 

-Скобы из материала разного сечения - гибка в при-

способлении. 

-Стеллажи сварные - сборка под сварку. 

-Транспортеры ленточные - сборка металлоконструк-

ций. 

-Штуцера из труб с фланцами - сборка. 

-Шкафы и этажерки металлические - сборка. 

 



 28 

переносным механи-

зированным инстру-

ментом. Правка дета-

лей и узлов металло-

конструкций. 

3-й 

раз-

ряд 

Сборка узлов метал-

локонструкций сред-

ней сложности под 

сварку и клепку по 

чертежам и эскизам с 

применением универ-

сальных приспособ-

лений, а также сборка 

сложных узлов ме-

таллоконструкций с 

применением универ-

сально-сборочных и 

специальных приспо-

соблений и шаблонов. 

Подгонка уплотни-

тельных поверхно-

стей. 

Разметка мест под 

установку простых 

базовых деталей и 

узлов металлокон-

струкций. Сборка 

сложных металлокон-

струкций совместно 

со слесарем и элек-

тросварщиком более 

высокой квалифика-

ции. Правка деталей и 

узлов металлокон-

струкций средней 

сложности. Гидрав-

лические и пневмати-

ческие испытания 

узлов металлокон-

струкций средней 

сложности, работаю-

щих под давлением. 

-Балки двутавровые для монорельсов - сборка. 

-Ванны прокатного оборудования и масляных редук-

торов, ковши разливочные различной вместимости - 

сборка под сварку. 

-Изоляция коллекторов - изготовление и сборка дета-

лей. 

-Конвейеры пластинчатые и подвесные - сборка ме-

таллоконструкций. 

-Коробки дверные и оконные и двери металлические с 

жестким каркасом - сборка. 

-Корпуса противовесов - сборка под сварку. 

-Лестницы, площадки, прогоны, стенки бункеров, 

настилы, перила металлические из труб и тройников, 

тормозные листы, ограждения, скользящие опоры, 

решетки - сборка. 

-Обечайки цилиндрические и конические из листового 

металла - гибка. 

-Отстойники, мерники, сборники - сборка. 

-Решетки жалюзийные, настилы для проемов, прутко-

вые стойки для крепления кондукторов, кондуктора 

для анкерных болтов - сборка. 

-Стержни двутаврового сечения - сборка металлокон-

струкций. 

-Фермы - сборка по копиру. 

 

4-й 

раз-

ряд 

Сборка сложных уз-

лов металлокон-

струкций под сварку 

и клепку по чертежам 

и сборочным схемам 

с применением уни-

версальных приспо-

соблений, а также 

сборка сложных уз-

-Баки таврового, коробчатого и решетчатого сечения 

для несущих металлоконструкций - сборка. 

-Бандажи миксера - сборка. 

-Барабаны смесительные с внутренними спиралями - 

сборка. 

-Валы ячейковые дисковых вакуум-фильтров из высо-

колегированной стали - сборка. 

-Винты шнеков - сборка. 
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лов металлокон-

струкций с примене-

нием универсально-

сборочных и специ-

альных приспособле-

ний и шаблонов. Раз-

метка мест под уста-

новку сложных базо-

вых деталей и узлов 

металлоконструкций. 

Правка сложных и 

сложных деталей и 

узлов металлокон-

струкций. Зачистка 

под гуммирование 

сварных швов ручной 

пневматической 

шлифовальной маши-

ной. Участие в сборке 

экспериментальных и 

уникальных узлов 

металлоконструкций 

под руководством 

слесаря более высо-

кой квалификации. 

Гидравлическое и 

пневматическое ис-

пытание сложных 

узлов металлокон-

струкций, работаю-

щих под давлением. 

Устранение дефектов, 

обнаруженных после 

испытания сложных 

узлов металлокон-

струкций. Составле-

ние эскизов и сбороч-

ных схем. Сборка, 

подъем и установка с 

временным распреде-

лением элементов 

металлоконструкций 

в различных положе-

ниях на различной 

высоте. 

-Вышки буровые - сборка отдельных частей металло-

конструкций. 

-Газгольдеры, воздухосборники и водоотделители - 

сборка. 

-Газопроводы - сборка. 

-Каркасы обшивки турбин - сборка. 

-Каркасы и кожухи промышленных печей и сушил - 

сборка. 

-Кожухи защитные - сборка, монтаж. 

-Конструкции несущих мостов трубопроводов - сбор-

ка. 

-Кондуктора, копиры для ферм - сборка. 

-Корпуса испарителей и конденсаторов - сборка со 

сферическими днищами и арматурой под сварку. 

-Краны грузоподъемностью до 100 т - сборка кон-

струкций и отдельных узлов. 

-Монорельсы - сборка. 

-Опоры решетчатые - сборка. 

-Резервуары сварные габаритные - сборка. 

-Связи и распорки - сборка. 

-Секции насадок сушильных барабанов - сборка. 

-Траверсы - сборка под сварку. 

-Фахверки - сборка прогонов и элементов. 

Холодильники и наклонные машины доменных печей - 

изготовление и сборка. 

-Шкафы и ящики (водонепроницаемые) - сборка. 

-Электровоздуходувки и турбовоздуходувки - сборка. 

-Элементы радиобашен, опоры линий электропередач - 

сборка. 

-Элеваторы, дымососы, эксгаустеры - сборка. 

 

Сверловщик 

3-й 

раз-

ряд 

Сверление, рассвер-

ливание, зенкерова-

ние и развертывание 

отверстий по 8-11 

квалитетам в различ-

-Бабки задние токарных станков - сверление отверстий 

под болты. 

-Валы, оси - сверление косых смазочных отверстий. 

-Детали из титановых сплавов - нарезание резьбы мет-
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ных деталях, а также 

сверление отверстий 

по 12-14 квалитетам в 

сложных, крупнога-

баритных деталях. 

Сверление глубоких 

отверстий в деталях 

различной конфигу-

рации на глубину 

сверления свыше 5 до 

15 диаметров сверла 

на сверлильных стан-

ках, а также на глу-

бину свыше 10 до 20 

диаметров сверла с 

применением специ-

альных направляю-

щих приспособлений, 

а также на специаль-

ных налаженных 

станках на глубину 

свыше 10 диаметров 

сверла. Установка и 

крепление сложных 

деталей на угольни-

ках, призмах, домкра-

тах и прокладках с 

выверкой в двух и 

более плоскостях. 

Сверление отверстий 

под разными углами и 

в различных плоскр-

стях. Сверление от-

верстий в различных 

деталях под нареза-

ние резьбы. Нареза-

ние резьбы диамет-

ром до 2 мм и свыше 

24 до 42 мм на проход 

и в упор. Подналадка 

станка с применением 

универсальных и 

специальных приспо-

соблений и самостоя-

тельное определение 

технологической 

последовательности 

обработки деталей и 

режимов резания. 

Управление подъем-

но-транспортным 

оборудованием с 

чиками на проход и в упор. 

-Детали металлообрабатывающих станков - гитары 

токарных станков, шпиндели различных станков - 

сверление отверстий по разметке. 

-Детали, узлы и сварные конструкции разные - сверле-

ние отверстий, зенкерование пневмоинструментом. 

-Днища сферические для фильтров - сверление, зенке-

рование, зенкование. 

-Корпуса фильтров - сверление отверстий во фланцах. 

-Корпуса и крышки подшипников судовых опорных с 

диаметром вала до 500 мм и упорных с диаметром вала 

до 400 мм - сверление и подрезка отверстий на разъ-

емах под болты для спаривания. 

-Корпуса и крышки редукторов в сборе - сверление, 

зенкерование, зенкование. 

-Корпуса подшипников - сверление отверстий под 

шпильки и болты в местах соединения. 

-Кольца прижимные для крышек " изделий "т" и "к" и 

кремальерных крышек и дверей - сверление отверстий 

по разметке, зенкование. 

-Коробки кабельные - сверление отверстий. 

-Корпуса кремальерных крышек и дверей - сверление 

отверстий под установку съемных клиньев и прижим-

ных колец. 

-Платы печатные III группы сложности - сверление, 

зенкование отверстий. 

-Плиты акустические - сверление. 

-Стулья, стаканы, фланцы и другие детали - нарезание 

резьбы диаметром до 2 мм и свыше 24 мм до 42 мм на 

проход и в упор. 

-Тройники, патрубки, колена с фланцами - сверление 

отверстий во фланцах. 

-Фланцы, кольца диаметром свыше 500 мм - сверление 

отверстий по разметке или кондуктору, зенкование, 

цекование, зенкерование. 

-Шестерни зубчатой передачи совместно с зубчатым 

венцом - сверление и развертывание отверстий. 

-Шестерни и шкивы разъемные - сверление отверстий 

в местах соединений и под смазку. 

-Штампы - сверление отверстий под направляющие 

колонки. 
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пола. Строповка и 

увязка грузов для 

подъема, перемеще-

ния, установки и 

складирования. 

4-й 

раз-

ряд 

Сверление, рассвер-

ливание, зенкерова-

ние и развертывание 

отверстий по 6-9 ква-

литетам в сложных 

деталях, расположен-

ных в различных 

плоскостях. Сверле-

ние глубоких отвер-

стий в деталях раз-

личной конфигурации 

на глубину сверления 

свыше 15 диаметров 

сверла, а также на 

глубину свыше 20 

диаметров сверла с 

применением специ-

альных направляю-

щих приспособлений. 

Сверление отверстий 

под разными углами и 

в различных плоско-

стях, требующих 

нескольких установок 

и большой точности 

направления по оси 

отверстия и расстоя-

ния между центрами 

отверстий. Подрезка, 

растачивание и наре-

зание резьбы в труд-

нодоступных местах. 

Установка крупных 

деталей сложной 

конфигурации, тре-

бующих комбиниро-

ванного крепления и 

точной выверки в 

различных плоско-

стях. Нарезание резь-

бы диаметром свыше 

42 мм, а также резьб, 

выполняемых по 7-8 

квалитетам. Наладка 

универсальных и 

специальных станков 

-Бабки передние станков - сверление и развертывание 

отверстий. 

-Детали, узлы и сварные конструкции, крупногабарит-

ные сложной конфигурации - сверление и подрезка 

отверстий, зенкерование, развертывание и нарезка 

резьбы. 

-Каретки суппортов, суппорты и коробки скоростей 

станков - сверление, развертывание, нарезание резьбы 

и подрезание. 

-Крышки и фланцы кабельных коробок с большим 

числом отверстий - сверление отверстий разных диа-

метров, подрезание отверстий с образованием радиу-

сов. 

-Корпуса и крышки редукторов в сборе - развертыва-

ние отверстий под цилиндрические и конические 

штифты. 

-Корпуса и крышки подшипников судовых в сборе - 

развертывание отверстий под штифты и болты. 

-Матрицы и пуансоны штампов и основания кондукто-

ров, приспособлений больших размеров и сложной 

конфигурации - сверление отверстий по разметке в 

разных плоскостях. 

-Платы печатные IV группы сложности - сверление, 

зенкование отверстий. 

-Плиты фундаментные больших размеров - сверление 

отверстий разных диаметров по разметке под установ-

ку механизмов. 

-Фартуки токарных и других станков - сверление и 

развертывание отверстий. 
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с применением слож-

ных приспособлений 

и установление 

наивыгоднейших 

режимов резания. 

Электросварщик ручной сварки 

2-й 

раз-

ряд 

Прихватка деталей, 

изделий и конструк-

ций во всех простран-

ственных положениях 

сварного шва. Ручная 

дуговая и плазменная 

сварка простых дета-

лей в нижнем и вер-

тикальном положении 

сварного шва, 

наплавление простых 

деталей. Подготовка 

изделий и узлов под 

сварку и зачистка 

швов после сварки. 

Обеспечение защиты 

обратной стороны 

сварного шва в про-

цессе сварки в защит-

ном газе. Нагрев из-

делий и деталей перед 

сваркой. Чтение про-

стых чертежей. 

-Баки трансформаторов - подваривание стенок под 

автоматическую сварку. 

-Балки люлечные, брусья подрессорные и надрессор-

ные цельнометаллических вагонов и вагонов электро-

станций - приваривание усиливающих угольников, 

направляющих и центрирующих колец. 

-Балки прокатные - наваривание точек и захватываю-

щих колес по разметке. 

-Бойки, шаботы паровых молотов - наплавление. 

-Диафрагмы рам платформ и металлических полуваго-

нов и оконные каркасы пассажирских вагонов - сварка. 

-Каркасы детского стула, табуретки, теплицы - сварка. 

-Кожухи ограждения и другие слабонагруженные узлы 

сельскохозяйственных машин - сварка. 

-Кронштейны жатки, валики тормозного управления - 

сварка. 

-Кронштейны подрамников автосамосвалов - сварка. 

-Накладки и подкладки рессорные - сварка. 

-Опоки стальные - сварка. 

-Рамы баков трансформаторов - сварка. 

-Рамы матрацев кроватей, сетки панцирные и ромби-

ческие - сварка. 

-Резцы простые - наплавление быстрореза и твердого 

сплава. 

-Стальные и чугунные мелкие отливки - наплавление 

раковин на необрабатываемых местах. 

Сварка электродуговая: 

-Бобышки, втулки, стаканы - прихватка. 

-Детали крепления оборудования, изоляции, концы 

технологические, гребенки, планки временные, бо-

бышки - приваривание к конструкциям из углероди-

стых и низколегированных сталей. 

-Конструкции, не подлежащие испытанию, - привари-

вание набора на стенде и в нижнем положении. 

-Набор к легким перегородкам и выгородкам в нижнем 

положении - приваривание на участке предваритель-

ной сборки. 

-Плиты, стойки, угольники, уголки, каркасы, фланцы 

простые из металла толщиной свыше 3 мм - прихватка. 

-Площадки и трапы - наплавление валиков (рифление). 

-Стеллажи, ящики, щитки, рамки из угольников и по-
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лос - прихватка. 

-Тавровые узлы и чистка фундаментов под вспомога-

тельные механизмы - сварка.  

3-й 

раз-

ряд 

Ручная дуговая и 

плазменная сварка 

средней сложности 

деталей, узлов и кон-

струкций из углеро-

дистых сталей и про-

стых деталей из кон-

струкционных сталей, 

цветных металлов и 

сплавов во всех про-

странственных поло-

жениях сварного шва, 

кроме потолочного. 

Ручная дуговая кис-

лородная резка, стро-

гание деталей сред-

ней сложности из 

малоуглеродистых, 

легированных, специ-

альных сталей, чугуна 

и цветных металлов в 

различных положени-

ях. Наплавление из-

ношенных простых 

инструментов, дета-

лей из углеродистых 

и конструкционных 

сталей. 

-Барабаны битерные и режущие, передние и задние 

оси тракторного прицепа, дышла и рамы комбайна и 

хедера, шнеки и жатки, граблина и мотовила - сварка. 

-Валы электрических машин - наплавление шеек. 

-Детали кулисного механизма - наплавление отвер-

стий. 

-Каркасы для щитов и пультов управления - сварка. 

-Катки опорные - сварка. 

-Кожухи в сборе, котлы обогрева - сварка. 

-Колодки тормоза грузовых автомобилей, кожухи, 

полуоси заднего моста - подваривание. 

-Кузова автосалонов - сварка. 

-Резцы фасонные и штампы простые - сварка и 

наплавка быстрореза и твердого сплава. 

-Стойки, бункерные решетки, переходные площадки, 

лестницы, перила ограждений, настилы, обшивка кот-

лов - сварка. 

-Трубопроводы безнапорные для воды (кроме маги-

стральных) - сварка. 

-Трубопроводы наружных и внутренних сетей водо-

снабжения и теплофикации - сварка в стационарных 

условиях. 

-Трубы дымовые высотой до 30 м и вентиляционные 

из листовой углеродистой стали - сварка. 

-Трубы связные дымогарные в котлах и трубы паропе-

регревателей - сварка. 

-Трубы нагретые - наплавление буртов. 

-Шестерни - наплавление зубьев. 

Сварка электродуговая: 

-Баки расширительные - сварка, приваривание труб. 

-Баки, трубопроводы, сосуды, емкости из углероди-

стой и низколегированных сталей под налив водой - 

сварка. 

-Валики, втулки - наплавление в нижнем положении. 

-Валы и станины электромоторов - заваривание рако-

вин и трещин. 

-Втулки на лицевых панелях главных распределитель-

ных щитов - приваривание к кондуктору. 

-Детали распределительных щитов: колпачки, замени-

тели, желобки, петли, бочки, стойки, наварыши, 

шпильки - приваривание к корпусу, каркасу или 

крышке. 

-Детали узлов, фундаментов мелких толщиной металла 

3 мм и выше из углеродистых сталей - сварка. 
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-Желоба прямые и угловые для прокладки кабелей - 

приваривание вдоль трассы дистанционного управле-

ния. 

-Зашивка при монтаже оборудования - сварка в ниж-

нем положении. 

-Каркасы бытовок, постели - сварка в объемные узлы. 

-Каркасы и облицовка дверей токораспределительных 

устройств - сварка. 

-Каркасы, кронштейны, балки и рамы приборные про-

стой конструкции - сварка. 

-Карманы для фотосхем, пеналов, запасных предохра-

нителей, плавких вставок - приваривание в токорас-

пределительных устройствах. 

-Каркасы и облицовка дверей токораспределительных 

устройств - сварка. 

-Кожухи, желоба, панели, поддоны из углеродистых и 

низколегированных сталей толщиной металла свыше 2 

мм - сварка. 

-Кольца распорные, противовесы, балки распорные - 

приваривание к ОК с технологическим непромером. 

-Конструкции основного из сталей АК и ЮЗ - электро-

прихватка (удаляемая) по монтажным стыкам. 

-Крышки водонепроницаемые - приваривание под 

давлением от 0,1 до 1,5 МПа (1 - 15 кгс/кв. см). 

-Крышки герметических коробок - приварка обечаек, 

желобков. 

-Насыщение слесарного корпуса - сварка. 

-Несложные корпусные конструкции - электровоздуш-

ная строжка (наплавка корня шва и удаление времен-

ных креплений). 

-Опоры, накладки для распределительных щитов - 

сварка. 

-Подвески труб, кабелей, крепления электроприборов, 

скобы из углеродистых и низколегированных сталей - 

сварка. 

-Подставки опорные, тумбы, балки без разделки кро-

мок - сварка. 

-Приспособления специальные для заливки кабельных 

коробок - приваривание втулки к валу. 

-Рамы и каркасы приборные сложной конфигурации - 

сварка. 

-Распорные балки, кольца, крестовины - приваривание 

к основному корпусу. 

-Решетки из трубок диаметром от 10 до 15 мм - сварка. 

Ролики, ступицы, муфты - заварка и наплавление зубь-

ев. 

-Скобы, крепления пакетников, клещей, панелей - 
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сварка. 

-Стеллажи для хранения документации - сварка. 

-Стенки из листового металла толщиной 3 мм и выше - 

сварка в нижнем и вертикальном положении. 

-Столы газорезательные, ящики для перевозки деталей 

и муфты - сварка. 

-Хвостовики сальников, пуансонов, штампов - прива-

ривание к металлическим конструкциям. 

-Цилиндры, патрубки, стаканы, не требующие испыта-

ний на герметичность, - сварка продольных и кольце-

вых швов. 

-Шкафы и сейфы с замками - сварка. 

к обшивке на участке предварительной сборки. 

-Штампы средней сложности давлением до 400 т - 

сварка. 

Фрезеровщик 

2-й 

раз-

ряд 

Фрезерование на го-

ризонтальных, верти-

кальных и копиро-

вальных фрезерных 

станках простых де-

талей по 12-14 квали-

тетам с применением 

режущего инструмен-

та и универсальных 

приспособлений и 

соблюдением после-

довательности обра-

ботки и режимов 

резания в соответ-

ствии с технологиче-

ской картой или ука-

заниями мастера. 

Выполнение опера-

ций по фрезерованию 

граней, прорезей, 

шипов, радиусов и 

плоскостей. Обработ-

ка простых деталей и 

игольно-платинных 

изделий по 8-11 ква-

литетам на специали-

зированных станках, 

налаженных для об-

работки определен-

ных деталей и опера-

ций, или на универ-

сальном оборудова-

нии с применением 

-Балки из симметричного полособульбового профиля 

фрезерование. 

-Болты, гайки, пробки, штуцера, краны - фрезерование 

граней под ключ. 

-Валы, оси длиной до 500 мм - фрезерование сквозных 

и глухих шпоночных пазов. 

-Вилки и кронштейны - фрезерование пазов. 

-Втулки диаметром до 150 мм - фрезерование пазов по 

разметке. 

-Втулки - фрезерование канавок. 

-Гайки корончатые - фрезерование пазов для шплинта. 

-Детали металлоконструкций малогабаритные - фрезе-

рование. 

-Детали длиной до 1500 мм - фрезерование прямоли-

нейных кромок, фасок и вырубки плакирующего слоя. 

-Детали размером не свыше 560x500 мм - фрезерова-

ние плоскостей. 

-Заготовки различного профиля - резка на детали. 

-Кницы, бракеты пластмассовые - фрезерование по 

разметке. 

-Корпуса клапанов - фрезерование контура фланца. 

-Кронштейны, рычаги, тяги, штанги - фрезерование 

плоскостей. 

-Метчики ручные и машинные - фрезерование стру-

жечных канавок. 

-Муфты, стаканы, вилки фасонные, фланцы - фрезеро-

вание контура по разметке. 

-Пальцы, оси диаметром до 50 мм и длиной до 250 мм 

- фрезерование прорезей под ключ и отвертку. 

-Петли - фрезерование шарниров. 
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мерного режущего 

инструмента и специ-

альных приспособле-

ний. Установка дета-

лей в специальных 

приспособлениях и на 

столе станка с не-

сложной выверкой. 

Управление много-

шпиндельными про-

дольно-фрезерными 

станками с длиной 

стола до 10000 мм 

под руководством 

фрезеровщика более 

высокой квалифика-

ции. 

-Прокладки - фрезерование торцов и скосов. 

-Развертки цилиндрические с прямым зубом диамет-

ром свыше 4 мм - фрезерование зубьев. 

-Сверла спиральные диаметром свыше 1 до 4 мм - 

фрезерование спиральных канавок на специальном 

оборудовании или с применением приспособлений. 

-Шпонки - фрезерование закруглений на концах. 

-Штуцера, шайбы быстросъемные - фрезерование па-

зов. 

-Шпонки, планки, листы и другие детали - фрезерова-

ние плоскостей длиной до 250 мм под угольник. 

3-й 

раз-

ряд 

Фрезерование деталей 

средней сложности и 

инструмента по 8-11 

квалитетам на одно-

типных горизонталь-

ных и вертикальных 

универсальных фре-

зерных станках, на 

простых продольно-

фрезерных, копиро-

вальных и шпоноч-

ных станках с приме-

нением режущего 

инструмента и уни-

версальных приспо-

соблений. Установка 

последовательности 

обработки и режимов 

резания по техноло-

гической карте. Об-

работка деталей сред-

ней сложности и 

игольно-платинных 

изделий по 8-10 ква-

литетам на специали-

зированных станках, 

налаженных для об-

работки определен-

ных деталей и для 

выполнения отдель-

ных операций, или на 

универсальном обо-

рудовании с приме-

нением мерного ре-

-Башмаки тормозные, баночки, подвески тяговых 

электродвигателей, буксы - фрезерование. 

-Валики, оси, штоки - фрезерование квадратов и лысок 

по Н9-Н11 (3-4 класс точности). 

-Валы, оси длиной свыше 500 мм - фрезерование 

сквозных и глухих шпоночных пазов. 

-Валы шлицевые - фрезерование шлицов. 

-Вальцовки - фрезерование окон. 

-Вкладыши, подшипники - фрезерование замка и плос-

костей разъема под шлифование. 

-Вырезы треугольные - фрезерование. 

-Горловины, рамки, платы - фрезерование пазов, плос-

костей, отверстий. 

-Детали длиной свыше 1500 мм - фрезерование прямо-

линейных кромок, фасок и вырубка планирующего 

слоя. 

-Детали фигурные - фрезерование. 

-Диски к дробеметным аппаратам - фрезерование па-

зов. 

-Дюбели - фрезерование. 

-Звездочки, рейки зубчатые - фрезерование под шли-

фование. 

-Звездочки цепи Галля - нарезание модульной фрезой. 

-Калибры плоские - фрезерование рабочей меритель-

ной части. 

-Калибры резьбовые (кольца, пробки) - фрезерование 

заходных ниток. 

-Кольца поршневые маслосъемные двигателей - фре-

зерование канавок. 

-Кольца поршневые - разрезка, фрезерование замка. 

-Корпуса захлопок горизонтальных проходных с 
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жущего инструмента 

и специальных при-

способлений. Фрезе-

рование прямоуголь-

ных и радиусных 

наружных и внутрен-

них поверхностей, 

уступов, пазов, кана-

вок, однозаходных 

резьб и спиралей. 

Установка деталей в 

тисках различных 

конструкций, на по-

воротных кругах, 

универсальных дели-

тельных головках и 

на поворотных уголь-

никах. Фрезерование 

зубьев шестерен и 

зубчатых реек по 10-

11 степени точности. 

Выполнение фрезер-

ных работ методом 

совмещенной плаз-

менно-механической 

обработки под руко-

водством фрезеров-

щика более высокой 

квалификации. 

Управление много-

шпиндельными про-

дольно-фрезерными 

станками с длиной 

стола от 10000 мм и 

выше под руковод-

ством фрезеровщика 

более высокой ква-

лификации. Управле-

ние подъемно-

транспортным обору-

дованием с пола. 

Строповка и увязка 

грузов для подъема, 

перемещения, уста-

новки и складирова-

ния. 

условным проходом до 150 мм - фрезерование контура 

окна и плоскости фланца под крышку, 

-Корпуса и крышки подшипника - фрезерование зам-

ков. 

-Корпуса коробок передач автомобилей - фрезерование 

плоскостей на специальном фрезерном станке. 

-Корпуса подшипников - фрезерование канавок для 

смазки. 

-Кривошипы - фрезерование наружной поверхности по 

копиру. 

-Кулисы - фрезерование паза для камня по копиру. 

-Направляющие сварные нежестких конструкций дли-

ной до 1500 мм - фрезерование. 

-Оправки, втулки - фрезерование окон. 

-Пазы Т-образные - окончательное фрезерование. 

-Патроны трехкулачковые - фрезерование пазов. 

-Подшипники разъемные - фрезерование скосов, сма-

зочных канавок. 

-Профиль полособульбовый - фрезерование торцов с 

разделками под сварку. 

-Развертки конические с винтовым зубом и ступенча-

тые - фрезерование зубьев. 

-Рейки зубчатые - окончательное фрезерование зубьев 

на специальном делительном приспособлении 

-Резцы - фрезерование передних и задних углов. 

Ролики для накаток с прямым зубом - фрезерование 

под шлифование. 

-Сверла спиральные диаметром до 1 и свыше 4 мм - 

фрезерование спиральных канавок на универсальном 

оборудовании. 

-Струбцины - фрезерование внутреннего паза и насеч-

ка. 

-Столы станков длиной до 1000 мм - фрезерование Т-

образных пазов. 

-Ступицы - фрезерование плоскостей, пазов, ради-

усных поверхностей. 

-Суппорты, каретки, фартуки - черновая обработка. 

-Шаблоны сложной конфигурации - фрезерование 

контура по разметке. 

-Шарошки сферические и угловые - фрезерование. 

-Шестерни цилиндрические и спиральные с модулем 

до 10 - фрезерование зубьев 

-Штыри, гнезда контактные, заглушки, корпуса и ста-

каны герметичных разъемов - фрезерование. 
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Приложение 2 

Нормы амортизационных отчислений на полное восстановление 

основных фондов (в % от балансовой стоимости) 

Группа и вид основных средств 

Норма аморти-

зационных 

отчислений 

Здания одноэтажные, бескаркасные со стенамиоблегчен-

ной каменной кладки двух- и более этажные 
2,5 

Здания деревянные, каркасные и щитовые 5,0 

Здания передвижные: цельнометаллические  

деревометаллические 

10,0 

12,5 

Специальные стенды 12,5 

Тракторы колесные общего назначения класса 5 т К700,  

К-701 и их модификации 
10,0 

Тракторы гусеничные общего назначения класса Т- 30-62  

и их модификации 
12,5 

Тракторы колесные общего назначения класса 3 т Т-150К 10,0 

Тракторы гусеничные общего назначения класса 3 т  

ДТ-75Д, ДТ-75Н, Т-30-70, 

ДТ-175С, Т-150 

12,5 

10,0 

Тракторы гусеничные спец. назначения класса 2,6 т Т-40,  

Т-70С 
12,5 

Тракторы колесные универсально-пропашные класса 0,9 

и 1,4 т Т-45 А и их модификации 

ХТЗ - 16131 и их модификации 

МТЗ-80, Беларус-80 Х и их модификации 

12,5 

11,1 

 9,1 

Плуги общего назначения 11,0 

Культиваторы тракторные для сплошной обработки поч-

вы: лущильники лемешные и дисковые, бороны дисковые, 

бороны зубовые, сетчатые, ножевые, игольчатые, ротаци-

онные, шарнирные, пружинные, шлейф-волушки, машины 

и орудия комбинированные универсальные катки трак-

торные 

12,5 

16,7 

11,0 

Средства транспортные сельскохозяйственного назначе-

ния (прицепы, полуприцепы, шасси, тележки) 
12,5 

Автомобили грузоподъемностью:  

до 0,5 т  

от 0,5 до 2 тонн  

более 2 тонн 

20,0 

14,7 

0,37 

Для автомобилей ГАЗ-3307, ГАЗ-3309 и ЗИЛ-5310 10,0 
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Приложение 3 

 

Нормативы удельной трудоемкости  

изготовления оборудования 

Характеристика конструкции 
Удельная трудоемкость 

изготовления, чел.-ч/кг 

Простые металлические конструкции (рамы, 

емкости, простые стенды, установки и т. д.) 
0,3...0,5 

Сложные металлические конструкции (стенды) 

установки для испытаний, отдельные узлы и 

прочее 

0,7...1,0 

Металлорежущие станки, отдельные их узлы и 

агрегаты 
0,7...1,2 

 

 

 

Приложение 4 

Средняя трудоемкость изготовления  

оригинальных деталей 

Деталь 

 

Размер, мм 

 

Квалитет 

 

Средняя трудоемкость 

изготовления 1 детали, 

чел.-ч 

Вал 

  

- 6 2 

- 8 1,2 

Втулка 

  

  

  

До 0 100 7 20 

Свыше 0 100 7 3 

До 0 100 8 1,4 

Свыше 0 100 8 3,2 

Кольцо 

  

  

  

До 0 100 7 1,1 

Свыше 0 100 7 3,4 

До 0 100 8 0,4 

Свыше 0 100 8 2 
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Приложение 5 

Трудоемкость сборки отдельных элементов 

машин и конструкций 

Вид работы Время сборки, мин 

Завертывание винта 0,5 

Завертывание болта, шпильки, штуце-

ра 
0,6 

Завертывание гайки 1 

Запрессовка втулки или заглушки 1,8 

Установка шарикового и роликового 

подшипника 
3,6 

Подгонка шпонки к валам 26,7 

Установка шестерни, зубчатого секто-

ра и муфты на валы 
2 

Установка шайбы, кольца, прокладки 0,45 

Сверление по месту (электродрелью) 1,5 

Развертывание конического отверстия 

или установки штифта 
4,78 

Нарезание резьбы по месту 2 

 

Приложение 6 

Тарифные коэффициенты Единой тарифной сетки 

по оплате труда рабочих 

Профессия 
Разряд 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Сварщик - 1,0 1,25 1,50 1,75 2,0 - - 

Сверловщик - 1,0 1,33 1,67 2,00 - - - 

Слесарь - 1,0 1,25 1,50 1,75 2,0 - - 

Токарь - 1,0 1,17 1,33 1,50 1,67 1,83 2,00 

Фрезеровщик - 1,0 1,25 1,50 1,75 2,0 - - 

 

Расчет тарифной ставки по оплате труда рабочих 

Расчет базовой часовой тарифной ставки первичного разряда: 

замесяцднейрабвоКолдняльностьрабПродолжите

коэфрайонногобезМРОТ
Сч

_._*.

.)__(


  

 

Для расчета тарифной ставки нужного разряда рабочего 

необходимо базовую часовую ставку умножить на тарифный коэф-

фициент нужного разряда рабочего. 
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