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НА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПРОЦЕССЫ РЕМОНТА

ОКСТУ ОС 03

Дата введения 01.01.89

Настоящие рекомендации устанавливают правила оформления 
документов на технологические процессы (операции) ремонта из
делий, применяемых при различных методах проектирования еди
ничных и типовых (групповых) процессов (операций) в отраслях 
машиностроения и приборостроения.

1. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Документы на ремонт изделий или составных частей дол
жны разрабатываться на основании конструкторской документа
ции и ремонтной документации, разработанной по ГОСТ 2.602—68.

Допускается разрабатывать технологическую документацию на 
основании нормативно-технической документации на ремонт, дей
ствующей в данной отрасли и согласованной с заказчиком.

1.2. Документы разрабатываются на текущий, средний и капи
тальный ремонты изделий и их составных частей.

1.3. Виды и назначение технологических документов (далее — 
документов) независимо от типа производства, стадии разработки 
документации, степени детализации описания процессов приведе
ны в приложении 1.

1.4. Общие требования к оформлению и разработке документов 
устанавливаются основополагающими стандартами единой систе
мы технологической документации (ЕСТД), приведенными в при
ложении 2.

2. ТРЕБОВАНИЯ К  ОФОРМЛЕНИЮ ДОКУМЕНТОВ

2.1. При применении форм маршрутных карт (МК), выполняю
щих функции других видов документов, их следует оформлять в 
соответствии с требованиями стандартов ЕСТД. При этом в графе
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28 блока Б6 основной надписи, выполненной по ГОСТ 3.1103—82, 
следует проставлять через дробь условное обозначение соответст
вующего вида документа, функцию которого выполняет МК. На
пример, МК/КТПР, МК/КТПД, МК/КТТПО и т. д.

2.2. При применении форм МК в качестве КТПР, КТПД, 
КТТПО, ОКН запись информации в строках со служебными сим
волами А, Б или В, Г, Д, Е следует выполнять по ГОСТ 3.1118—82 
с учетом следующих дополнений, изложенных в пп. 2.2.1—2.2.5.

2.2.1. При применении форм МК в качестве КТПР:
в графе «Код, наименование операции» перед наименованием 

операции указывается код, наименование дефекта (при наличии 
нескольких операций информация указывается только перед пер
вой операцией). Допускается указывать или код, или наименова
ние дефекта.

2.2.2. При применении форм МК в качестве КТПД:
в графах «Наименование детали, сборочной единицы или мате

риала» и «Обозначение, код» указывается наименование детали 
(сборочной единицы), подлежащей дефектации, и ее обозначение (в 
случае разработки КТПД,на изделие или сборочную единицу).

2.2.3. При применении форм МК в качестве КТТПО:
в графе «Наименование детали, сборочной единицы или мате

риала» приводятся данные на материалы и химикаты, применяе
мые при очистке;

в графе «Норма расхода» следует указывать количество хими
катов и материалов, необходимых для приготовления раствора.

2.2.4. При применении форм МК в качестве ОКН в графах «Тпз» 
и «Тшт» следует вносить данные по Тв и То:

в строке с привязкой к служебному символу Б — Тв и То на опе
рацию без заполнения остальных граф;

в строке с привязкой к служебному символу 0 — Тв и То на пе
реход после текста содержания перехода.

2.2.5. При применении форм МК в качестве КТПР, КТПД до
пускается по усмотрению разработчика в блоке Б5 основной над
писи указывать код заказа, номер изделия, номер партии, вид ре
монта.

2.3. При применении форм МК/КТПД данные по контролируе
мым дефектам, параметрам и средствам контроля следует записы
вать в строке со служебным символом РД в последовательности, 
предусмотренной в дополнительном типовом блоке информации, 
приведенном в приложении 1.

2.4. При применении форм МК/КТТПО, МК/ОКН следует ука
зывать параметры технологических режимов очистки, наплавки в 
строке со служебным символом Р в последовательности, преду
смотренной в дополнительных типовых блоках режимов, приведен
ных в приложении 3.

2.5. При разработке документов типового технологического про
цесса очистки в графах ВТП допускается указывать:
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в графах «Наименование детали, сборочной единицы, материа
ла», «Обозначение, код» — наименование детали, обозначение де
тали, площадь поверхности деталей;

в графе «КОИД» — количество деталей в приспособлении, аг
регате.

Необходимые переменные данные следует записывать в отдель
ной строке с привязкой к служебному символу Р.

Состав переменных данных определяет разработчик документа.
2.6. Примеры оформления КТПР, КТПД, КТПО и ОКН, выпол

ненных на формах МК, приведены в приложениях 4, 5, б, 7.



ПРИЛОЖЕНИЕ 1

ВИДЫ И НАЗНАЧЕНИЯ ДОКУМЕНТОВ

Т а б л и ц а  1

Степень детализации 
описания техноло
гического процесса

Наименование и условное 
обозначение вида докумен

та, выполняющего функцию 
другого документа

Наименование и условное 
обозначение вида документа Назначение документа

Маршрутное, Маршрутная карта Ка рта технологичес- КТПР предназначена для описания операций
маршрутно- (МК) кого процесса ремонта технологического процесса ремонта изделий (сбо
операционное,
операционное

по ГОСТ 3.111-8—ва 
формы 1,16,2; 

3,36, 4; 
5,5а, 6

(КТПР) рочных единиц, деталей) в технологической по
следовательности с указанием переходов, техно
логических режимов и данных о средствах техно
логического оснащения, материальных и трудо
вых затрат

То же То же Карта технологичес
кого процесса дефекта
ции (КТПД)

КТПД предназначена для описания операций 
технологического процесса дефектации изделия 
(сборочной единицы, детали) в технологической 
последовательности с указанием данных по конт
ролируемым параметрам, по измерительному ин

» Маршрутная карта 
(МК)
по ГОСТ 3.1118—86 

формы К16, 2;
3,36, 4;
5*5а, 6

Карта типового (груп
пового) технологичес
кого процесса очистки 
(КТТПО, КГТПО)

струменту
КТТПО (КГТПО) предназначена для описания 

технологического процесса очистки в технологи
ческой последовательности по всем операциям с 
указанием общих данных по технологическим 
режимам, средствам технологического оснаще
ния, материальным и трудовым затратам для 
всей группы изделий. Применяется совместно с 
ВТПО

» То же Операционная карта 
наплавки (ОКН)

ОКН предназначена для описания операций 
наплавки по переходам с указанием технологи
ческих режимов

С. 4 Р 50—
60-88



Продолжение табл, 1

Степень детализации 
описания техноло
гического процесса

Наименование и условное 
обозначение вида докумен

та, выполняющего функцию 
другого документа

Наименование и условное 
обозначение вида документа Назначение документа

Маршрутное,
маршрутно
операционное,
операционное

Ведомость деталей 
(сборочных единиц) к 
типовому (групповому) 
технологическому про
цессу очистки по ГОСТ 
3,1121—84 (ВТПО) фор
мы 6,6а

ВТПО ВТПО предназначена для указания переменной 
информации к типовому (групповому) техноло
гическому процессу или к типовой (групповой) 
операции по каждой детали с привязкой к опера
циям

То же Ведомость оснастки 
(ВО)
по ГОСТ 3. U 22—84 

формы 2,2а;
3,3а

Маршрутная карта 
(МК)
по ГОСТ ЗЛ118—В2 

формы 1,16, 2;
3,36, 4;
5,5а, 6

в о ВО предназначена для указания применяемой 
технологической оснастки при выполнении техно
логического процесса ремонта, дефектации, очи
стки

» Ведомость оборудова
ния (ВОБ) 
по ГОСТ 3.1122,—84 

формы 2,2а; 
Маршрутная карта 

(МК)
по ГОСТ 3.1118—82 

формы 1,16,2;
3,36,4;
5,5а, 5

ВОБ ВОБ предназначена для указания применяемо
го оборудования, необходимого для выполнения 
технологического процесса ремонта Р J0—
60—

88 С
 5



Продолжение табл. 1

Степень детализации 
описания техноло
гического процесса

Наименование и условное 
обозначение вида докумен
та, выполняющего функ
цию другого документа

Наименование и 
обозначение вида Условное

документа Назначение документа

Маршрутное,
маршрутно
операционное,
операционное

Ведомость технологи
ческих документов 
(ВТД)
по ГОСТ 3.1122—84 

формы 4,4а;
5,5а

ВТД ВТД предназначена для указания состава из
делий и документов в комплекте документов на 
технологический процесс ремонта

То же Карта эскизов (КЭ) 
по ГОСТ 3.1105'—84 

формы 6,6а

к э КЭ предназначена для графических иллюстра
ций.

Допускается применять КЭ других форматов

П р и м е ч а н и я :
1. Применение документов других видов по ГОСТ 3.1102—81 устанавливается на уровне отрасли или предприя

тия (организации).
2. Выбор соответствующих форм технологических документов устанавливает разработчик документации.
3. Маршрутное описание технологических процессов следует применять только для процессов, не связанных с 

указанием переходов и технологических режимов.

С. 6 Р 50—
60—

88
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ 2

ОСНОВОПОЛАГАЮЩИЕ СТАНДАРТЫ ЕСТД, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПРИ 
РАЗРАБОТКЕ ДОКУМЕНТОВ НА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПРОЦЕССЫ

РЕМОНТА

1. Общие требования к комплектности и оформлению комплектов документов 
устанавливают:

для единичных технологических процессов (операций) — по ГОСТ 
3.1119—83;

для типовых (групповых) технологических процессов (операций) — по ГОСТ 
3.1121—84.

2. Требования к оформлению документов, разрабатываемых:
без применения средств механизации и автоматизации — по ГОСТ 3.1101—81;
с применением средств механизации и автоматизации — по ГОСТ 3.1124—86.
3. Отражение и оформление общих требований бгзопасности труда в техно

логических документах — по ГОСТ 3.1120—83.

ПРИЛОЖ ЕНИЕ 3

ТРЕБОВАНИЯ К ОФОРМЛЕНИЮ ДОПОЛНИТЕЛЬНЫХ ТИПОВЫХ БЛОКОВ, 
ПРИМЕНЯЕМЫХ В ДОКУМЕНТАХ НА РЕМОНТ

1. При описании технологического процесса дефектации информацию по де
фектации следует записывать в формах документов МК в отдельной строке со 
служебным символом РД в соответствии с табл. 2.

2. При описании типового технологического процесса очистки следует указы
вать параметры технологических режимов в соответствии с табл. 4.

3. При описании технологического процесса наплавки следует указывать па
раметры в соответствии с табл. 6.

4. Параметры технологических режимов могут быть внесены в бланки до
кументов в заголовок формы после строки со служебным символом К/М (для 
формы 2 МК) или Б (для формы 1 МК) в соответствии с типовым блоком режи
мов; в отдельной строке со служебным символом Р или РД после записи содер
жания операции (перехода) и данных по технологической оснастке с указанием 
параметров режимов, средств контроля и единиц величин; после текста содер
жания операции (перехода) в строке со служебным символом О.

Запись информации следует выполнять по в-сей длине строки с возможностью 
переноса ее на последующие строки.

5. Выбор состава параметров технологических режимов осуществляет раз
работчик документов.

6. Наименование единиц параметров технологических режимов следует ука
зывать в заголовке графы или непосредственно при записи параметров.

7. Размеры граф, входящих в блок режимов, устанавливает разработчик до
кументов, исходя из необходимости записи в графах параметров режимов с ука
занием единиц величин и размещения граф таким образом, чтобы вертикальные 
линии, разделяющие графы в строках предыдущих служебных символов и графы 
режимов, по возможности оовпадали.

8. Графы блоков режимов следует заполнять в соответствии с табл. 3, 5, 7.
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Т а б л и ц а  2
Блок информации по дефектации

РД Код, наимено
вание дефекта п з п П ЗПР д з п с т о

1 2 3 4 5 6

Т а б л и ц а  3
Условное обозначение графы при

Номер
графы ручном способе 

заполнения
автоматизиро
ванном проек

тировании

Содержание графы

1 Код, наиме
нование дефек-

к д Код, наименование дефекта. До
пускается не указывать код дефекта

2
т а

ПЗП п з п Предельные значения контролиру
емого параметра по конструкторско
му или нормативно-техническому до
кументу

3 ПЗПР ПЗПР Предельные значения контроли
руемого параметра по ремонтному 
конструкторскому или нормативно
техническому документу

4 д з п д з п Действительное значение контроли
руемого параметра

5 с т о с т о Обозначение (код), наименование 
применяемых средств технологичес
кого оснащения

‘в Резервная графа. Заполняется при 
необходимости по усмотрению разра
ботчика

Т а б л и ц а  4
Блок информации по технологическим режимам очистки

Р Т-ра Давление Время Конц.

1 |  2 3 4 6
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Т а б л и ц а  5
Условное обозначение графы при

Номер
графы ручном способе 

заполнения
автоматизиро
ванном проек

тировании

Содержание графы

1 Т-ра Т-РА Температура воды, раствора, очи* 
щающей среды, сушки детали

2 Давление Р Давление очищающей среды
3 Время Т Время выдержки на определен

ном режиме
4 Конц. КЦ Концентрация очищающего раство

ра
5 Резервная графа. Заполняется при 

необходимости по усмотрению разра
ботчика

Блок информации по
Т а б л и ц а  &

технологическим режимам наплавки

Р Пл I и Унапл. S i ч п do Ьэ 19

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Т а б л и ц а  7
Условное обозначение графы при

Номер
графы ручном способе 

заполнения
автоматизиро
ванном проек

тировании

Содержание графы

1 Пл ПЛ Обозначение полярности (П — 
прямая, О — обратная)

2 I I Сила сварочного тока
3 и и Напряжение дуги
4 V напл. V H Скорость наплавки
5 S m SM Подача присадочного материала
6 ЧП ч п Число проходов
7 сЗэ D3 Диаметр электрода
8 Ьэ НЭ Вылет электрода
9 1э ЬЭ Смещение электрода

10 Резервная графа. Заполняется при 
необходимости по усмотрению раз
работчика



ПРИЛО Ж ЕН ИЕ 4
ОФОРМЛЕНИЕ КАРТЫ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА ДЕФЕКТАЦИИ, ВЫПОЛНЕННОЙ НА МК
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