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Настоящий стандарт распространяется на технологическую доку- 
мептадаю оборонно -  монтажных работ*

Стандарт устанавливает форда технодо1таесДйх''документов и 

правив, ю  оформления.
Стандарт соответствует лсударствевшм стандартам ЕСТД, 

ЕСТШХ, ЕСКД.

I, ОБЩЕ ПСШШЕШШ

I . I .  Настоящий стандарт явжяется ружошдотвом при разработке
тешолоячесетк процессов сбор™ ж монтажа систем изделий.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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1.2. Технологический процесс* описанный на специальных фор

мах, является наряду с чертежами* техническими условиями основннм 
Документом, по котороау производится сборка и монтаж систем изде-

1.3. Разработка технологических процессов» выбор технологи
ческого оснащения должны соответствовать требованиям ГОСТ 14.301- 
р , ГОСТ 14.312-74.

1.4. Технологические процессы сборошо-монташах работ вшол- 
йяется и оформляются на формах» определяемых данным стандартом.

1.5. Комплектность технологических документов и содержание 
IX Ш  конкретные изделия { сборочную единицу ) устанавливается 

разработчиками в соответствии с данным стандартом,
1.6. Технологические документы должны содержать требования 

безопасности» промышленной санитарии и пожарной безопасности» со- 

фадетае которых необходимо дат выполнения работ т оборке щ монта-
шетем яздежа.

1.7. Правила разработки топологических процессов,, ндл^чашце 
Требования к выполнению текстовых и графических долумвн'дов, а '-ак

те порядок оформления, введения и изменения технологичен^ про- 
цэссов определяются стандартами ВСТШ» ВСТД и данным стандартом.

1,8* При описании технологического процессе сборки я монтажа 
систем в документах необходимо использовать терадивч, лпччлг,енга‘3 
государственных и отраслевых стандартах.

2. СТАДИИ Ш Ш Ш ,  В №  1 1© Ш Ж Ш 0 С 1 Ь  ДОКУМЕНТОВ

2’Л* ; Стадий разработки технологической докумеитатт у^еиав- 

гаваются в зависимости от стадий разработки деву-
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ментации в соответствии с ГОСТ 3Л 102-81.

Стадии разработки в объем технологической документации» а 

также содержание выполняемых работ устанавливаются разработчиком 

технологической документации г зависимости от назначения, сложно

сти и степени детализации технологических процессов. ' ■'

2.2. В сборочно-монтажном производстве устанавливаются ж раз

рабатываются следующие документы:

комплект директивной технологической документации, имеющей 

литеру "Ди;

комплект технологической документации, предназначенной’ для 

разового изготовления одного или нескольких изделий и имеющей ли

теру "И";

комплект технологической документации серийного производства, 

имеющей литеру "А" или "Б";

комплект документов типового (группового) технологического 

процесса (операции).

2.3. Комплект директивной технологической документации - 

технологическая документация, применяемая при разработке технологи

ческих процессов и решении необходимых инженерно-технических и 

организационных задач при постановке изделия на производство.

2.3.1. В комплект директивной документации входят:

основные директивные документы, устанавливающие принципиаль

ную направленность сборки изделия и содержащие основные данные, не

обходимые для подготовки производства нового изделия;’
специальные директивные документы, определяющие те.хн: логиче

скую последовательность выполнения наиболее важных и т ■ •емких 

работ одного вида производства;

вспомогательные директивные документы» применяемые при разра

ботке , внедрении и функционировании технологических процессов.
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2.3.2. Комплект директивной технологической документации яв~ 

ется обязательным руководящим документом для разработки основ-

мероприятий* обеспечивающих освоение нового изделия» и для 

работки технологических процессов серийного производства изде- 

й.

2.3.3. Порядок разработки» оформления и введения директивной 

ехнологической документации определяется отдельным отраслевым до

витом на правила оформления директивной технологической докум

ентации.

2.4. Комплект технологической документации, предназначенный 

для разового изготовления изделий,- документы, содержащие всю не

обходимую информацию для процесса сборки и монтажа систем изделий, 

применяемого в следующих случаях:

для одного или нескольких изделий в период конструктивно- 

технологической отработки;

для образцов изделий, изготовление которых вызвано доработ
кой и изменениями по совершенствованию конструкции;

для. образцов изделий специального назначения.

2.4.1. По степени детализации указанный технологический про

цесс выполняется в маршрутном или в маршрутно-операционном описа

нии.
2.4.2, В основной комплект документов технологического про

цесса входят документы, принятые для технологических процессов 

изделий серийного производства и имеющие литеру "И".

2.5. Комплект технологических документов изделий серийного 

производства - документы, содержащие всю необходимую информацию 

для процесса сборки и монтажа систем, применяемого на предприятии 

в период серийного производства для обеспечения заданного объема 

выпуска изделий.

5
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2.5.1. Технологический процесс изделий серийного производст
ва является единичным рабочим процессом и выполняется в операцией- _ 

ном и маршрутно-операционном описании. Допускается разработка тех

нологической документации» имеющей литеру "А", в маршрутном описа

нии при условии соблюдения требований НТД, установленных на про

цесс.
2.5.2. В основной комплект документов рабочего технологичес

кого процесса при операционном или маршрутно-операционном его опи

сании входят следующие виды документов:

извещение; 
титульный лист;
ведомость технологических документов (при необходимости);

маршрутная карта; /

операционная карта; ^

операционная карта технического контроля;

комплектовочная карта;

карта эскизов; у

технологический паспорт.

2.5.3. В основной комплект документов рабочего технологиче

ского процесса при маршрутном его описании входят следующие вида 

документов:

извещение; 
титульный лист;

ведомость технологических документов (при необходимости);

маршрутная карта; ч/

карта эскизов; ,/
комплектовочная карта;
технологический паспорт.

6
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2.6. Комплект документов типового (группового) технологиче
ского процесса - документы, содержащие информацию как основу 

при разработке единичных рабочих технологических процессов.
2.6.1. Типовой технологический процесс определяется по 

ГОСТ 3* 1109-73. Правила разработки и применения типовых (группо-
I вых) технологических процессов определяют ГОСТ 14.303-73,

ГОСТ 14.311-75, ГОСТ 14.316-75.
2.6.2. Типовой (групповой) технологический процесс выполня

ется в маршрутном, маршрутно-операционном и операционном описании.

2.6.3. В комплект документов типового (группового) техноло

гического процесса операционного и маршрутно-операционного описа

ния входят следующие вида документов:

извещение;
титульный лист;
маршрутная карта; J

операционная карта; ̂

операционная карта технического контроля.
2.6.4. В комплект документов типового (группового) техноло

гического процесса маршрутного описания входят следующие виды 

документов:

извещение; 

титульный лист; 

маршрутная карта. /

2.6.5. Кроме документов, указанных в п. 2.6.3. и 2.6.4, для 

разработки типовых технологических процессов в маршрутном и 

маршрутно - операционном описании может быть применена технологи

ческая инструкция.

■!
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2.7. При комплектовании ( брошюровании ) документов техноло
гического процесса необходимо соблюдать указанную последователь

ность.
2.8. При необходимости любой вид документа технологического 

процесса допускается брошюровать отдельно в альбомы, оформлять с 

титульным листом и вводить в производство извещением.

3. ПРАВИЛА ЗАПОЛНЕНИЯ ФОРМ ТШОДОГИЧВОШ 

ДОКУМЕНТОВ

3.1. Основные требования.

3.1.1. При заполнении форм графических и текстовых документов 
необходимо выполнять требования ГОСТ 3 Л 104-81» при аннулировании 

или внесении изменений - ГОСТ 3Л 111-77.
З Л . 2 .  Запись в документах должна быть четкой, лаконичной, 

конкретной, соответствовать терминологическим стандартам и норма

тивно-технической документации. Допускается применять краткую фор

му записи отдельных терминов или их условное обозначение.
3.1.3. Документы должны содержать требования безопасности, 

противопожарной безопасности и промышленной санитарии, необходимые 

для выполнения конкретной операции ( процесса ). При этом необхо

димо руководствоваться "Перечнем основных нормативно-технических 

документов по безопасности труда", действующих в отрасли. Не сле

дует повторять данные правила, описанные в государственных и от
раслевых нормативно-технических документах,а надо делать ссылку нэ них

3.1.4. Формы документов могут заполняться ручным или машинным 

способом. Размеры граф форм определены кратными шагу печати, рав

ному 2,6 мм, и межстрочному интервалу, равному 4,25 мм.



3.1.5. Дея рационального заполнения форм добегается взамен 
сплошных вертикалышх разделительных линий применять пунктирные 
линии, точки или двоеточие, расположенные на верхней линии строки.

Способ разделения информации с применением "плавающих граф" 
позволяет значительно расширить зону для текстовой записи описания 

содержания операций при условии отсутствия необходимости внесения 

другой информации в соседние т*рафы.

3.1.6. Заполнение форм должно исключать возможное дублирова

ние одинаковой информации в документах на технологический процесс 

или сборочную единицу.

3.2. Заполнение основных надписей.

3.2.1. Основные надписи документов необходимо заполнять в со

ответствии с требованиями настоящего стандарта.

3.2.2. Основные надписи и дополнительные графы должны распо
лагаться в верхней и нижней части технологических документов и на 

поле их подшивки.

3.2.3. Допускается в формах не помещать в нижней части техно

логических документов графы, предусматривающие внесение изменений 

при условии достаточности имеющихся граф на поле подшивки.

3.2.4. Графы основной надписи и дополнительные графы следует 

заполнять в соответствии с табл.1.

Таблица I

Номер графы Содержание графы

I Индекс изделия или тип изделия, на кото
рое распространяется данный документ

2 Обозначение изделия.( сборочной единицы ) 
по конструкторскому документу
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Таблжт 2

Номер графы Содержание графи

I Наименование или индекс предприятия.
Допускается графу не заполнять

1а Номер или сокращенное наименование подразде
ления, выпускающего извещение. Графу не заполняют, 
если номер подразделения содержится в обозначении
извещения

2 Обозначение ( номер ) извещения
3 Обозначение изменяемого документа. Допускается 

указывать номер технологических операций ( процес
сов ), при необходимости указывать обозначение 
изделия, на которое разработан изменяемый документ. 
При введении документов указывается обозначение 
документа ( комплекта документов ) в соответствии 
ГОСТ 3.1201-74

4 Причина изменения. В графе указывается конкрет
ная причина изменения. Например, "Ошибка технолога 
Иванова И.И.", "Повышение качества, надежности", 
"Изменение технических условий", "Результат отра
ботки изделий" и т.п.

Для введения документов графу прочеркивают
5 Шифр причины изменения по таблице ГОСТ 2.503-74
6 Порядковый номер листа извещения. Если извеще

ние из одного листа, графу прочеркивают
7 Общее количество листов извещения
8 Дата выпуска извещения
9 Дата внесения изменения в документы, при этом 

должны быть учтены установленные сроки внедрения 
изменений в производство и сроки прохождения изве
щения. При необходимости срочного внесения измене
ний ставится надпись "Срочно”

10,11 Графы не заполняются
12 Графу заполнять по ГОСТ 2.503-74
13 Заводские номера изделий, номера серий ш ш  

дата внедрения изменения или введения технологичес
кой документации в производство

12.
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Продолжение табл.2

Номер графы Содержание графы

14 Очередной порядковый номер изменения для 
введения или аннулирования документов. Графу про
черкивают

15 Содержание изменения. Изменяемый текст должен 
быть в том виде» в каком он должен быть после вне
сения изменен»!. В графе указывается исправление» 
исключение или добавление каких-либо данных: изме- 
нешге последовательности операций» переходов; 
изменение технологического процесса с изменением 
времени; изменение стандартов или технических 
условий; изменение комплектующих изделий и т.п.

При введении комплекта документов в действие 
( см. п.3.3.2 ) допускается указывать полный состав 
документов на технологический процесс или изделие 
( сборочную единицу ) в случае Ьтсутствия в комплек
те документов ВТД

16 Обозначение документов ( комплекта документов ), 
в которых применяется изменяемый документ. Графу 
допускается не заполнять, если изменение не касается 
документов» в которых применяется изменяемый доку
мент

17 Подразделения, которым должна быть направлена 
копия извещения

18-23 Фамилии лиц, подписывающих извещение, их под
писи и даты. Графу 20 прочеркивают при отсутствии 
изменения трудовых нормативов. При изменении комплек
товочных карт, направляемых в ЦЦБ цеха, графы 19,
21, 22 допускается не заполнять.

В графе 23 подпись заказчика, должна быть 
проставлена в том случае, если изменяемый документ 
был согласован с ним. При введении документа или комп
лекта документов подпись представителя заказчика 
ставится при необходимости

24 Количество листов приложения, выпускаемых
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Продолжение табл. 2

Номер графы Содержание графы'

вместе с извещением. Графу допускается не запол
нять при отсутствии приложения

25,26 Подписи лиц, ответственных за внесение из
менений в подлинник и копию

27,28,29 Службы предприятия, фамилии и подписи лиц, 
с которыми согласовано извещение, и дата согла
сования

3.4. Заполнение граф титульного листа.

3.4.1. Титульный лист согласно ГОСТ З.Ш7-81 является первым 
листом комплекта технологических документов.

3.4.2. Титульный лист оформляется на:

- комплект технологических документов на технологический про

цесс* например "Монтаж гидросистемы в левой нише шасси";

- комплект технологической документации на изделие; например 

"Приборная доска. Монтаж приборов";

- отдельные вида технологических документов, например техно

логическая инструкция "Контроль герметичности воздушной системы в 

цехе окончательной сборки".

3.4.3. Заполнение граф титульного листа производить в соот

ветствии с ГОСТ 3.1117-81.

3.4.4. Графы 1-7 титульного листа заполнять согласно табл Л  

данного стандарта.
3.4.5. На полях титульного листа следует указывать:

поле 8 - допускается не заполнять;

левая часть поля 9 - должность и подпись лида, согласовавшего 

комплект документов от заказчика. ( Заполнение поля производится 

при необходимости );
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правая часть поля 9 - должность и подпись лица» утверждавшего 
комплект документов от разработчика ( утверждающая подпись уста

навливается стандартами предприятия )»•

поле 10 заполняется по ГОСТ 3.1117-81;

левая часть поля 11 - должности я подписи лиц» согласовавших 

комплект документов от подразделени! предприятия. (Заложение поля 

выполняется при необходимости );

правая часть поля II - должности и подписи лиц» ответственных 

за выпускаемый комплект ( подписи начальника бюро ведущего отдела, 

начальника технологического бюро цеха, начальника бюро техническо

го контроля;

поле 12 заполняется по ГОСТ 3.III7-8I;

поле 13 заполняется по ГОСТ 3.1117-81.

3.5. Заполнение граф маршрутной карты ( МК ).

3.5.1. Маршрутная карта в соответствии с ГОСТ З.П02-81 

является обязательным ж основным документом в комплекте документов.

3.5.2. Ж предназначена для описания последовательности; \J

- определенного этапа сборки и монтажа систем бортового 

оборудования;

- технологического процесса сборки и монтажа узла, агрегата, 

т.е. сборочной единицы п-го порядка.

Согласно ГОСТ 23887-79 сборочная единица п-го порядка - сборочная 
единица, собираемая на л-м этапе процесса сборки; этап сборки - 

законченная часть технологического процесса, определяемая схемой 

сборки и монтажа систем изделия.

3.5.3. На этап сборки или сборочную единицу допускается раз

рабатывать технологические процессы на нескольких жршрутвых кар

тах» в каждой из которых описан технологический процесс этапа ш ш  

сборочной единицы п-го порядка."

15
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В данном случае маршрутные карты объединятся одним титулышм 

листом.

3.5.4. При разработке трщрутно-операциошого процесса допус

кается в Ж  в графах 6 и 7 указывать наименование операции и обо

значение операционной карты, где описана операция.

В графах 8-18 ставится прочерк, т.к. информация этих граф 

имеется в операционной карте.

3.5.5. Ж  единичного технологического процесса подписывает 

технолог, начальник бюро цеха, технолог ведущего отдела, нормиров

щик ( в случае нормирования технологического процесса ), нормо- 

контроль.

3.5.6. Ж  может применяться для разработки типовых ( группо

вых ) маршрутных технологических процессов, в ней помещается 

только постоянная информация. В данном случае типовой технологи

ческий процесс является информационной основой для разработки 

рабочего технологического процесса.

При разработке ТТЛ в Ж  указывается код операции, наименова

ние ж содержание операции, средства технологического оснащения 

( наименование ), при необходимости указывается Т шт.

3.5.7. Допускается Ж  применять отдельно с титульным листом 

на каждый типовой ( групповой; ) технологический процесс.

3.5.8. Ж  типового технологического процесса подписывает 

разработчик-технолог, начальник бюро ( бригада, сектора ), началь

ник отдела, нормоконтроль.

3.5.9. Графы маршрутной карты следует заполнять в соответст

вии с табл.З.
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Таблица 3

Номер графы Содержание Графы

I Номер ( код ) цеха, где выполняется технологи- -
ческий процесс

2 Номер ( код ) участка, где выполняется процесс
( операция )

3 Номер рабочего места, графу допускается не запол-
пять для технологических процессов окончательной 
сборки изделия

4 Номер операции в технологической последова-
тельности сборки изделия, включая контроль и пере
мещение. В графе допускается указывать номер про
цесса,

Код операции. Графа заполняется при наличии
классификатора технологических операций.

5 Обозначение документов, применяемых при выпол-
нении данной операции ( процесса )

Примечания:
I. Графы 1-5 заполняются на первой строке

после заголовка граф.
2. Графа 4 для последующих операций запол

няются после последней строки содержания операции.
6 Наименование и содержание операции. Дня первой

операции графа заполняется на второй ( третьей ) 
строке после заголовка граф, для последующих опера
ций - после строки, где указан номер и код операции. 
Допускается в графе перед операцией указывать допол
нительные требования техники безопасности, необходи
мые для выполнения данной операции. Если требования 
относятся ко всем операциям, запись их производится 
перед описанием первой операции, начиная с второй 
( третьей ) строки графы

7 Код и наименование, модель, инвентарный номер
оборудования, приспособления, инструмента. Запись 
производится в порядке перечисления на отдельных 
строках в указанной последовательности

& Код профессии по классификатору

17



Продолжение табл.З

Номер графы Содержание графы

9 Количество изделий, сборочных единиц, одновре
менно собираемых в дашой операции

10 Разряд работы, выполняемой на операции ( про- - 
цессе )

II Код единицы нормирования ( количество изделий, 
на которое установлена норма времени )

12 Код вида нормы, определяющей форму и систему 
оплаты труда и код тарифной сетки, определяющей 
условия труда ( горячие, холодные и др. )

13 Коэффициент штучного времени. Графу допускается 
не заполнять

14 Количество рабочих, занятых на операции
15 Графу допускается не заполнять
16 Норма подготовительно-заключительного времени 

на операцию С процесс )
I? Норма штучного времени на операцию ( процесс )

3.6. Заполнение граф комплектовочной карты ( КК ).

3.6.1. Комплектовочная карта при разработке технологических 
процессов сборки и монтажа систем оборудования предназначена для 
указания деталей, сборочных единиц, покупных изделий, материалов, 
входящих в комплект собираемого изделия или сборочной единицы.

3.6.2. В КК указывается состав комплектующих единиц для вы
полнения определенного этапа сборки и монтажа систем 
оборудования, определяемого схемой сборки.

3.6.3. Запись данных о деталях, сборочных единицах, покупных 
изделях, материалах должна производиться в технологической после
довательности выполнения процесса.

3.6.4. При разработке документации с присвоенной литерой 
"И" допускается вводить в производство комплектовочные карты,
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объединенные одним титульннм листом» ва сборку и монтаж конкретной 
оборонной единицы. Последовательность комплектования Ж  после ти
тульного листа должна соответствовать маршруту и схеме сборки ж 
монтажа сборочной единищ.

3.6,5. Графы форм ШС следует заполнять в соответствии с 

табл. 4,

Таблица 4

Номер графы Содержание графы

I Номер цеха» в котором выполняется процесс 
( операция )

2 Номер участка конвейера» поточной линии
3 Номер рабочего места
4 Номер операции. Допускается в графе указывать 

обозначение операции ( процесса )
5 Номер позиции по конструкторскому]документу
6 Обозначение детали» сборочной единицы, покуп

ного изделия, материала по конструкторскому доку
менту

7 Наименование детали, сборочной единицы, по- 
купного изделия, материала. Допускается в графе 
указывать наименование технологической операции 
( процесса )

8 Номер цеха, склада, кладовой, участка, линии» 
откуда поступают комплектущие единищ

9 Код единищ величины ( массы, душны и т.п. ). 
Допускается при отсутствии кодов указывать единицу 
величины

10 Количество деталей, на которое установлена 
норма расхода, ( например, I, 10, 100 шт. и т.п. )

II Норма расхода материала или количество 
комплектующих изделий

12 Газовая подача - количество деталей или сбо
рочных единиц, одновременно подаваемых на рабочее 
место и необходимое душ обеспечения такта выпуска 
изделий
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Продолжение табл.4

Помер графы Содержание графы

13 Общая подача на смену - количество деталей 
или сборочных единиц, материалов, подаваемых на 
рабочее место за одну смену

14 Тактподачи - интервал времени, через который 
периодически производится разовая подача деталей, 
сборочных единиц, необходимых при сборке

Примечания:
1. Допускается графы I, 2, 3 заполнять один 

раз до последующего изменения номера.
2. При отсутствии информации графы 12, 13, 

14 допускается использовать для особых указаний 
("с серии” ”по серию” и т.п.)

3.7. Заполнение граф ведомости технологических документов
( ВТД ).

3.7.1. Ведомость технологических документов применяется при 
передаче комплекта документов на мшфофильмирование или с одного 
предприятия на другое.

3.7.2. Допускается ведомость документов применять как вспо
могательный документ» имеющий самостоятельное значение.

3.7.3. Ведомость предназначена дал указания состава докумен
тов, входящих в комплект документов на технологический процесс, 
сборочную единицу, а также для указания перечня документов, под

лежащих разработке или пршенешю подразделениями предприятия.

3.7.4. В случае указания состава документов на технологичес

кий процесс или сборочную единицу ведомость входит в комплект 

документов на Фехнологический процесс сборки и располагается после 

TJL

3.7.5. Запись видов документов ведется по разделам в следу-
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вдем порядке: изделие» сборочные единицы» детали.

3.7.6. В олуше указания перечня документов, подлежащих раз

работке или применению» ведомость применяется как самостоятельный 

документ ( при необходимости с титульным листом ) и запускается в 

производство извещением.

3.7.7. Запись документов в ведомости ведется в порядке их 

перечисления.

3.7.8. Графы форм ВТД следует заполнять в соответствии с 

табл. 5.

Таблица 5

Номер графы Содержание графы

I Обозначение изделия ( системы изделия ), сбороч
ной единицы по конструкторскому документу. Допускается 
указывать наименование изделия ( системы изделия ), 
сборочной единицы, технологического процесса. 
Допускается в графе проставлять порядковые номера

2 Наименование технологического документа. 
Допускается при необходимости указывать наименование 
вида документа ( сокращенное ) или наименование тех
нологического процесса ( операции )

3 Обозначение технологического документа
4 Графа заполняется при составлении ведомости 

технологических документов, подлежащих разработке
или применению подразделениями предприятия. В графе 
указываются подразделение разработчика доедмента или 
подразделение, где необходимо применение данного 
документами даются другие указания

5 Графу допускается не заполнять'
6 Общее количество листов данного документа

3.8. Заполнение граф карты эскизов ( КЗ ).

3.8.1. Карта эскизов применяется в комплекте с текстовыми 

документами для пояснения ш. содержания. ■
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3.8.2. Допускается КЭ применять дай указания дополнительной - 
информации (особых указаний, технических требований и т.п.), не
обходимой при выполнении отдельных операций.

3.8.3. Допускается в карте эскизов указывать таблицы. При 
оформлении таблиц на КЭ согласно РДШГ 75-76 необходимо соблюдать 

размерность граф и строк. Размерность граф долина соответствовать 
имеющимся графам в документах и быть кратной 2, 6 мм, шаг строки - 
8,5 мм, высота головки таблицы выбирается произвольно, но кратной 
4,25 мм.

3.8.4. При размещении таблицы на КЭ допускается графу и номер 
операции перемещать в основные надписи в верхнюю левую часть, и 
построение таблицы начинать от основных надписей.

3.9. Заполнение граф операционной карты (ОК),

3.9.1. Операционная карта применяется дай разработки марш
рутно-операционных технологических процессов. ОК применяется при 

Проектировании технологических процессов серийного производства 

изделия.;
3.9.2. Карта предназначена для описания операции (группы опе

раций) сборки или монтажа элементов систем оборудования.
3.9.3. ОК применяется в комплекте технологических документов 

на сборочную единицу или технологический процесс. Допускается ОК 

оформлять отдельно как рабочий документ на специальном рабочем 
месте.В данном случае ОК применяется с комплектовочной картой 

или без неё.

3.9.4. Графы формы ОК следует заполнять в соответствии о та
блицей 6.
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Таблица 6

Номер графи Содержание графы

I Номер цеха» где выполняется операция
2 Номер участка» конвейера или поточной линии
3 Номер рабочего места
4 Номер операции по маршрутной карте
5 Номер перехода(операции)
6 Содержание перехода (операции). Допускается в 

графе указывать требования к выполнению технологи
ческой операции

7 Обозначение документа
8 Технологический режим - режим работы технологи

ческого оборудования или механизированного инструмен
та. Графа заполняется при необходимости

9 Средства технологического оснащения, обозначение 
и наименование приспособления, инструмента

10 Норма основного времени на переход
II Наименование операции. Допускается в графе в 

левой части указывать код операции
12 Наименование, модель и инвентарный номер тех

нологического оборудования
13 Количество приспособлений, инструмента, необ

ходимого для выполнения операции
14 Количество деталей, сборочных единиц собирае

мого изделия
15 Обозначение, наименование деталей, сборочных 

единиц собираемого изделия
16 Наименование и марка материала
17 Код материала по классификатору
18 Код единицы величины (массы, длины и т.п.). 

Допускается указывать единицу величины
19 Единица нормирования - количество деталей, на 

которое установлена норма
20 Норма расхода материала
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Примечания:
1. Графы 16 - 20 заполнять при необходимости.

2. Графы 14, IS заполняв при отсутствии КК в комплекте

документов на технологически процесс ш ш  сборочную единицу.

3.1U. Заполнение граф технологического-паспорта (ТЕ).

ЗЛОЛ. Технологический паспорт согласно ГОСТ 3Л 503-74 

Применяется кая сопроводительный документ по всему указанному в 
нём технологическому маршруту.

ЗЛО. 2. Технологический паспорт разрабатывается на каждое 

изделие, сборочную единицу по перечню, утверждённому в установлен

ном на предприятии порядку.

ЗЛО.З. ТП является само стоят елышм документом и оформляет

ся с титульным листом и при необходимости с картой эскизов, кар

той измерений, извещением оо изменений.
3.10.4. Состав технологических процессов (операций), вклю

чаемых в паспорт, определяется технологическим бюро цеха илж 
службой главного технолога ж 'согласовывается со службой техниче
ского контроля. Номера процессов (операций) и их наименования 
должны соответствовать номерам и наименованиям, указанным в мар
шрутной карте.

3.10.5. Технологические паспорта разрабатшаютоя даух ви

дов: еджшрщы! и типовой. Щгщшчше технологические паспорта 
разрабатывают на конкретиую сборочную единицу шей технологиче
ски процесс. Типовые (грушше) тезшологические паспорта раз
рабатывают на грушу однотипных изделий, сборошых единиц.

.-3.10.6. Щюшчте и типовые (групповые) технологические па
спорта оформляются по установленному на предприятаи порядау.

3.10.7. В типовом технологическом паспорте в графе 8 против
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операций (процессов), вшюжшаия которых не требуется на кюнгсрет- j 
ную оборонную единицу, дадается отметка "не требуется”, заверен- |

над подписью технолога цеха (изготовителя)* Операции (прсцессн), !
не предусмотренные данным паспортом, вписываются в конце паспорта. \

3.10.8. Веди типовой технологический паспорт применяется на | 

гружщ- однотипных сборочных единиц, то к нему пршмгадаваетсд в г—  ! 

домость сборочных единиц, выполненная на форме КЗ. |

ЗЛО» 9. Технологически! паспорт согласовывает с главными \

специалиодамйг по принадлежности.
ЗЛО ДО. В сборочно -монтажном производстве в зависимт-.т* от 

метода еборш изделия паспорт разрабатывают на технологии'-? о ж  
процессы. сборки и монтажа отдельной системы шш отдшцяой воны.

3.10.11. Допускается комплектовать паспорта на отдельные еда 
стемы (зоны; и оформлять с одним титульным листом аналогично 
комплекту документации на технологический процесс.

3.10.12. Все работы на изделии, не предусмотренные техноло

гическим процессом в МК, т.е. срочные работы, вызванные заменой 
деталей, агрегатов, блоков по картам брака, техническим запросам, 

демонтажные работы, работы на установку и снятие КЗА вписываются 

в конце паспорта старшим или сменным мастером и согласовываются
с технологической службой цеха.

3.10.13. Доработка изделия по конструктивным изменениям оформ

ляется извещением и технологическим паспортом о указанием в основ

ной надписи в Графе 7 "технологический паспорт на доработку (ТПД) Л  

В графе 2 основной надписи указывается обозначение конструкторско

го документа, по которому выполняется доработка изделия.
3.10.14. Технологический паспорт вводится в действие извеще

нием.

3.10.16. Графы технологического паспорта следует заполнять
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в соответствии о таблицей 7.

НЕабжда V

Номер графы Содержание графа

1

2

Номер цеха, в котором выполняется процесс 
(операция)

Номер участка, мастерской
3 Номер процесса (операции) в технологической 

последовательности сборки, монтажа и контроля из
делий

4

6

6

■ 7 

8

Наименование процесса (операции) в технологи
ческой последовательности сборки, монтажа и контро
ля изделий

Табельный номер, дата в подпись исполнителя 
ггн-чесоп, операции (рабочего, бригадира, испытателя) 

Лата я пошгась руководителя участка (мастера, 
кнженера-исштателя, старшего мастера)

Лата, подпись и граф контролёра ОТК или гриф 
руководителя участка - для процессов (операций), 
отданное под ответственность производства (в дан- 
ном случае при разработке паспорта против этих опе
раций. в 'графе летают отметку "производство”

Особые указания. Графа заполняется при необхо
димости. В ней помещают: подпись заказчика, ссылки 
на документы, разрешающие отступление от утвержден
ном технологии; наиболее значительные дефекты, вы
явленные при выполнении процесса (операции) и от
метка об их устранении; замечания по выполнению тех
нологического процесса; номер изделия (серии), с 
которого производится доработка и т.д.

Примечания:
I. Графы 1-4 заполняют при разработке ТП, при 

этом он становится эталоном технологического паспор
та для размножения необходимого количества экземп
ляров рабочего паспорта.
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I 2» Графя 5-9 ш ю к ; »  в процесс' вклолиечия 
I<2?црс>ПРО-MOB?f>ШЬ _|i(W _  _ _ ____

9.11. Ззнашенш граф инерционной карта технического I

контроля (QK/TK), j

3.11. J. Операционная карта технического контрола ттрвшат?-̂ , кл | 

д м  описания технологической операции контроля с jxosaнисм ни еле- j 
довательного выполнения переходов я данных о средств.’ ■% технолог ц- I 

веского освящения. Допускается *)К технического контрола кршшято 

д м  описания типовой (групповой'1 операции, т.е. применять как кар

ту таловой операции контроля.

3.11*2, Операдаовввя карта технического контроля применяет
ся в комплекте документов» разрабатгшаетх на технологический 
процесс шеи оборонцу© единицу. Допускается операционные карта 

оформлять отдельным комплектом.
3.11*3. Допускается ОК технического контроля аршенять с 

картой эскизов и с картой измерений.

3.11.4. Операционную карту технического контроля подасша- 

ВТ технолог-разработчик, начальник бюро цеха, контролёр ВТК, нор- 

ларовщик при нормировании технологического процесса, нормоконт- 

золер»

3.11.5. Т^афы форм операционной карта следует заполнять в 
зоответствш с таблицей 8.

Номер графы Содержание графы

Таблица 8

I
а

Номер цеха, где выполняется операция контроля 
Номер участка, конвейера, поточной линии, 

склада млм рабочего места
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Продолжение таблицы 8

Номер графы Сод€]шание графы

3 Номер операции по маршрутной карте
4 Номер перехода
5 Содержание перехода (операции). Допускается 

в графе указывать требования к выполнению ouepaipm
6 Средства технологического оснащения» обозначе

ние и наименование приспособления, инструмента
.7 Процент контроля - отношение количества конт

ролируемых изделий к количеству изделий, предыш- 
ляемых на контроль, если предусматривается контроль 
по усмотрению контролёра, то в графе указывают 
"выборочно"

8 Особые указания. В--графе указывают требования
к контролируемым параметрам. Допускается в графе 
указывать норму основного времени на переход-То

9 Наименование операции. Допускается в графе 
указывать код операции

10 Наименование и марка материала
II Обозначение стандарта или технических условий 

на материал
12 Наименование и модель оборудования
13 Эскиз контролируемого изделия
14 Норма основного времени на переход 

Примечание. Графы хО, II, 12 заполнять при
необходимости.

3.12. Заполнение граф карты измерений (НИ).
3*12.1. Карта измерений применяется в комплекте технологиче

ской инструкции с технологическим паспортом, с операционной кар
той технического контроля.

3.12.2. Карта измерений предназначена дт регистрации ре
зультатов измерения контролируемых .параметров с указанием подаи- 
сей исполнителя замера» руководителя участка и контролирующего

— ..........  .. . ..:.. ......  ..... ,, ..,.28.
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ляда.

3.12.3. Карту измерений оформляю? совместно с документами 

контрола при наличии соответствующих указаний в конструкторской 

ш ш  технологической документации.

3.12.4. Графы формы карты измерений следует заполнять в со
ответствии с Таблицей 9.

Таблица 9

Номер графы Содержание т̂ рафы

I Наименование и (или) обозначение контролерше , 
мого параметр !

2 Предельное или номинальное (с указанием откго- 
нений) значение величины контролируемого параметре, 
го чертежу, техническим условиям с указанием единицы
измерения

3 Измеренное значение контролируемого параметра 
с указанием единицы величины

4 Особые указания. В графе следует указывать но
мер операции (процесса) контроля, контрольные точки, 
ссылки на документы, разрешающие отступление от ут
вержденной технологий, порядковый номер измерения 
и т.д.

Ь Табельный номер/ дата и подпись исполнителя 
операции (рабочего, испытателя, бригадира)

6 дата и подпись руководителя участка (тетера, 
инженера-испытателя, старшего мастера)

7 дата и подпись ш ш  гриф контролёра, тетера
о т  ели  гриф исполнителя операций, работающего о 
личным клеймом

8 Графу следует заполнять по усмотрению пред
приятия, например подшеь заказчика, конструктора 
и Т.д.

Примечание. Сокращенное наименование единицы j
' ■■

' ' ■ : 291
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величины помещаю1' в заголовке графе» если параметры 
имеют одинаковую размерность» или проставляют во 
всех строках око, к, величины контролируемого парамет
ра, если параметры имеют различную размерность.

ЗДЗ. Заполнение граф ведомости оснастки (ВО).
3.X3.I. Ведомость оснастки предназначена для указания при

меняемой технологической оснастки при выполнении технологическо

го процесса сборки и монтажа систем изделий.

ЗДЗ. 2* Ведомость оснастки применяется в комплекте докумен

тов, разрабатываемых на технологический процесс или сборочную 

единицу. ВО на сборочную единицу является сводным документом, 

содержащим информацию о составе применяемой технологической ос

настки.
3.13.3. Допускается ВО применять как самостоятельный доку- 

мент и оформлять отделы» комплектом для .указания вновь проек
тируемой технологической оснастки» вновь изготовляемой оснастки, 
и т.п., т.е. для решения вопросов Технологической ждеотовкж
произве детва.

ЗДЗ.4. -Запись технологической оснастки в ведомость, входя
щей в комплект технологических документов, ведётся в технологи
ческой последовательности по технологическому процессу.

3.13.5. Запись технологической оснастки в ведомости как са
мостоятельного документа ведётся в порядке их перечисления.

3.13.8. Графы формы ВО следует заполнять в соответствии 
с таблице! 10.
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Табдвд. Ю

Номер графы Содержание графе

I

2

3,6

4,?

Номер операции, процесса в технологической 
последовательности сборка, включая контроль (для 
ВО на технологический процесс); в остальных слу
чаях графу допускается не заполнять

Обозначение детали сборочной единица по кон
структорское документу

Код или обозначение средств технологического 
оснащения

Наименование средств технологического оснаще
ния

5,8 Количество средств технологического оснащения, 
используемых при оборке

3*14* Заполнение граф технологической инструкции (ТИ).
3.14*1. Технологическая инструкция предназначена для опи

сания технологических процессов, методов и приемов, повторяю

щихся при сборке и монтаже разных изделий.

3.14.2. Технологическая инструкция является директивным 

документом в пределах данного предприятия, обязательным к при

менению во всех службах (цехах, отделах, лабораториях).

3.14.3. Требования к построению, содержанию и изложению 

инструкций должны соответствовать ГОСТ 1.5-68 и ГОСТ 2.105-68,

3.14.4. Технологическая инструкция (при необходимости) 

оформляется с титулъйш листом, картой измерений, картой эски

зов и вводится в производство извещением. Допускается инструк

цию оформлять без титульного листа.
3*14.5. Если в ТИ разработан технологический процесс (опе

рация), то при ссылке на ТИ в основном документе (МК) необходи

мо указывать наименование технологического процесса и обозшче-
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Ш ' шструшцщ,
ЗЛ.4,6, Если в Г4 описав отдельный прием работы, опреде

лённые лрявиса, или метода выполнения технольгичоского процесса, 

то в Ж  необходимо указывать обозначение Тй, наименование до** 

пускается но указывать,

3.14.7. Технологическая ж^гдукцшч разрабатывается техноло

гами ведант/ отделов. На да славном листе инструкцию подписывает 
разработчик, капальник бюрс, ведаего отдела» «термоконтроле, р. 

Остальные необходимые лошшсй выполняются на тшдащяом листе,

3.14.8, Обструкция согласовывается со всеми заинтересован

ными службами, т т  необходимости согласовывается с представите

лями заказника. Инструкция включающая метода измерений, изме

рительные' приборы w т.и,, долша быть обязательно согласована

с м щ д а м  метрологом»

3,14» 9* Утверждает шстружщю главный инженер или его заме

стите».

3.14.10. Технологическая инструкция, входящая в комплект 

доцентов на технологический процесс, оформляется ж утверждает

ся совместно с другими видами документов этого технологического 

процесса,

ЗЛ4Л1. Графы форм Ш  следует заполнять в соответствии с 

Таблицей 11» если инструкция оформляется без титульного листа.

Таблица II

омер графы Содержание Графы

1 Графу не заполнять
2 Должность и подпись лица» согласовавшего ин

струкцию от заказчика. Графа заполняется при не- 
обходамости



Продолжение табл, II

Номер графт Оотмтт

3 Дожаоеть ж шдаиоь леща, утвердтаегг, 
ннс*руодю от paeptvjOTW^i, Г дм!* *- 
указнвадь подпись главного инженере ихш его 
важестатши
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4 ,  п р а в и м  о ю р м з д а д а  х ш о М р м ш ш х  п р о и т а о в ,

. : РАЗРАЩИВАЕМЫХ С тщшшшш УДЩ "брест-i i,?

4.1* Порядок разработки тшщблогмескмх процессов механи

зированным методом определяется отраслевой методикой "Механизи- 
ровашое проектирование рабочих тешолотщеских процессов сбор

ки с применением электронных дештйо^кодирршщх устройств типа 

"Бреет-IT" (ММ 1.4*892-81).

4.3, Проектирование ггп налодических процессов с примене
нием УПДД "Брест-ГГ" нроинвснится на следущих видах докумен

тов: тршрутвая карта (корта-»ро1Р'.дама), маршрутная карта (фор- 
ш  дан распечатает ян печатанием устройстве).

4.3, Единичные рабочие ге:лол-т^еские процессы при меха

низированном методе ц/юею гчования раз(ииятян;шт,ен на основе 

типовые технологических пхч гопов (ТТЛ) «лк типових технологи
ческих операций W ,

4.4, Проектирование рабочих тбжожпичгслггс процессов на 

основе ТТЛ (ТТО) производит и в пледунгги ч л тг с тщательности:
- выбор из массива ТТЛ (ПО) необходимого полового про

цесса (операции) для давшей сооро^юй хсшяетг;

- уточнение маршрута посладователыюгди Норки или монта

жа сборочной единиш:

- уточнение состава технологических операций;

- уточнение средств технологического оснащения;
- дополнение ТТЛ (ТОО) переменной информациям на сборку и 

монтаж конкретной сборочной единицы;
- разработке дополнитемвных технологических операций;



ОСТ X.42II8-8I Сто, 34

- оформление доташнтедьшх. документов (карты эскизов» ве

домостей я других).

4.5. Доработка. ТТП производится лишь в случае небольшого

(в пределах 3-4 операций) несоответствия его технологическому 

процессу сборки, монтажа конкретной сборочной единицы. Не до

пускается добавлять или вычеркивать операция, цршцишально из- 

меняющие технологический процесс и влиящие на качество и ра

ботоспособность собираемого изделия.

4.6. Оформление и комплектность документов на типовой 

(групповой) технологический процесс, а также оформление и комп

лектность документов на едашчнн® рабочий технологический про
цесс см. . раздел 2 драного стандарта.
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