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ОКСТУ 0003

Дата введения 01.01.87

Настоящий стандарт устанавливает виды и комплектность документов, применяемых при 
разработке и оформлении комплектов документов на технологические процессы ковки и штамповки, 
а также формы и правила оформления технологических документов.

1. ВЦДЫ И КОМПЛЕКТНОСТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ДОКУМЕНТОВ

1.1. Виды и назначение технологических документов (далее — документов), разрабатываемых 
с применением различных методов проектирования на технологические процессы (далее — процес
сы) ковки и штамповки, приведены в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Применение документа на стадии
Условное

обозначение
документа

Обозначе
ние

формы
предва
ритель

ного
проекта

опытного
образца

(опытной
партии)

серийного
(массового)
производ

ства

Указание по применению

КТП по 
ГОСТ 3.1102 1, 1а, 2, 

2а О О •

Выполняет функции двух документов.
В качестве карты технологического процесса 

(КТП) следует применять при разработке ЕТП 
ковки и горячей штамповки.

В качестве карты технологической информации 
(КТП/КТИ) следует применять при разработке 
ТТП(ГТП) ковки и горячей штамповки дополни
тельно к карте типового (группового) технологичес
кого процесса (К П П ) взамен ведомости деталей к 
типовому (групповому) технологическому процессу 
(операции) (ВТП) для указания переменных данных 
по детали одного обозначения с привязкой к 
выполняемым операциям

МК по 
ГОСТ 3.1118

1, 1а, 
16, 3, 

36, 5, 5а

2, 16,4, 
36, 6, 5а

О
О

о
о

•
•

Допускается применять взамен отдельных
видов документов

Выполняет функцию КТП (МК/КТП). 
Применяется при разработке ЕТП холодной штам
повки

Выполняет функцию КТТП (МК/КТТП). 
Применяется при разработке ТТП(ГТП) ковки и 
штамповки. В этом случае графы по трудовому 
нормированию не заполняют

Издание официальное 
★
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С. 2 ГОСТ 3 .1 4 0 3 -8 5

Продолжение табл. 1

Условное
обозначение
документа

Обозначе
ние

формы

Применение документа на стадии

предва
ритель

ного
проекта

опытного
образца

(опытной
партии)

серийного
(массового)
производ

ства

Указание по применению

1, 1а,
16, 3, 

36, 5, 5а О О • Выполняет функцию КТИ (МК/КТИ). 
Применяется при разработке ТТП(ГТП) холодной 
штамповки

2, 16, 4, 
36, 6, 5а О о О Выполняет функцию карты типовой 

(групповой) операции (МК/КТО). Применяется 
при разработке типовой операции холодной 
штамповки для указания последовательности 
выполнения переходов и общих данных о средствах 
технологического оснащения. В этом случае в 
документе не указывают информацию по 
трудовому нормированию

МК по 
ГОСТ 3.1102

2, 16, 4, 
36, 6, 5а О о О Выполняет функцию операционной карты 

(МК/ОК). Применяется при описании 
технологической операции холодной штамповки с 
указанием последовательного выполнения 
переходов, данных о средствах технологического 
оснащения и трудовых затратах. В этом случае в 
графы Тп.з., Тшт. следует вносить информацию То, 
Тв

КТТП по 
ГОСТ 3.1121

1 и 1а о о • Применяется при разработке ТТП(ГТП) ковки 
и штамповки для описания операций в 
технологической последовательности с указанием 
общих данных для всей группы деталей. При 
разработке ТТП(ГТП) холодной штамповки 
информацию графы под служебным символом «Р» 
допускается не заполнять

ВТД по 
ГОСТ 3.1122

4, 4а, 5, 
5а о о О Применяется для указания состава документов 

при разработке процессов ковки и штамповки с 
указанием обозначений документов, в которых 
отражают переменные данные по каждой детали

ВТП по 
ГОСТ 3.1121

2, 2а, 3, 
За о о • Применяется при разработке ТТП(ГТП) и 

типовой операции холодной штамповки 
дополнительно к КТТП для указания переменных 
данных по каждой детали с привязкой к 
выполняемым операциям

КЭ по 
ГОСТ 3.1105

Все
формы

КЭ о о о Применяется в различных комплектах 
документов на технологические процессы ковки и 
штамповки для разработки графического 
изображения

П р и м е ч а н и е .
разработчика.

документ обязательный; — документ, применяемый по усмотрению

1.2. Комплектность документов на единичные, типовые и групповые технологические процес
сы (ЕТП, ТТП и ГТП) устанавливает разработчик документов в соответствии с табл. 2.
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Т а б л и ц а  2

Технологи
ческий 

метод обра
ботки

Вид про
цесса по 
его орга
низации

Номер 
вариан
та ком
плекта

Условное обозначение документа

ТЛ
по ГОСТ 

3.1105

ктп
по ГОСТ 

3.1102

мк/ктп
по ГОСТ 

3.1102

кттп
по ГОСТ 

3.1121

мк/кттп
по ГОСТ 

3.1102

втд
по ГОСТ 

3.1122

втп
по ГОСТ 

3.1121

ктп/кти
по ГОСТ 

3.1102

мк/кти
по ГОСТ 

3.1102

мк/кто
по ГОСТ 

3.1102

МК/ОК 
по ГОСТ 

3.1102

кэ
по ГОСТ 

3.1105

Ковка и 
горячая 

штампов
ка

ЕТП 1 О п О
ТТП

(ГТП)

2 о • • • о
3 о • • • о

Холодная
штампов

ка

ЕТП
4 о • О О о
5 о • о о • о

ТТП
(ГТП)

6 о • • • о
7 о • О • о о

Холодная
штампов

ка
ТТП

(ГТП)

8 о • • •
9 о • о • о [О

П р и м е ч а н и я :

О
— обязательный документ.

— документ, применяемый по усмотрению разработчика.

3. Применение дополнительных видов документов, не указанных в табл. 2, устанавливают в отраслевых нормативно-технических документах 
(НТД) или в стандартах предприятий (организаций).

4. В пятом варианте документ М К/ОК следует применять обязательно при операционном описании процесса.

ГО
С

Т
 3.1403-85 С

. 3



С. 4 ГОСТ 3 .1403 -85

1.3. Комплектность документов на процессы ковки и штамповки следует устанавливать при
менительно к условиям предприятия (организации).

При выборе вариантов ограничительного комплекта документов следует исходить из условий 
оптимизации документооборота предприятия (организации) в целом, решения необходимого ком
плекса соответствующих инженерно-технических задач и удобства применения документов на 
рабочих местах.

2. ФОРМЫ И ПРАВИЛА ОФОРМЛЕНИЯ ДОКУМЕНТОВ

2.1. КТП следует составлять по формам 1, 1а или 2, 2а.
2.2. Графы форм КТП следует заполнять в соответствии с табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Номер графы
Наименование 

(условное обозначение) 
графы

Содержание информации

1-12 — По ГОСТ 3.1118

13 Уковка Значение уковки

14-23 — По ГОСТ 3.1118

24 УТ Коды формы и системы оплаты труда и условий труда по 
Классификатору ОКПДТР и код вида нормы

25 КР Количество исполнителей, занятых при выполнении 
операции

26 к о и д Количество одновременно изготавливаемых деталей при 
выполнении одной операции или величина садки

27-30 — По ГОСТ 3.1118

31 КП Количество поковок из одной исходной заготовки

32 к и п Коэффициент использования поковки — отношение 
массы готовой детали к массе поковки

33 — Элемент расхода материала (поковка, угар, некратность, 
заусенцы и т. п.)

34 — Масса элемента расхода материала

35 — Отношение массы поковки или элемента расхода к норме 
расхода материала в процентах

36 — Допускается указывать дополнительную информацию о 
статьях расхода материала

37 — Графа для особых указаний

2.3. Размеры граф формы КТП следует выбирать в соответствии с табл. 4, исходя из шага 
печатающих устройств 2,6 мм.

Т а б л и ц а  4

Номер графы

Размеры граф в формах документов

Формы 1 и 1а Формы 1 и 1а для САПР Формы 2 и 2а

ММ Кол. знаков ММ Кол. знаков ММ Кол. знаков

1 13,0 5 13,0 5 13,0 5
2 231,4 89 231,4 89 169,0 65
3 33,8 13 33,8 13 33,8 13
4 10,4 4 10,4 4 10,4 4
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ГОСТ 3 .1403 -85  С. 5

Продолжение табл. 4

Номер графы

Размеры граф в формах документов

Формы 1 и 1а Формы 1 и 1а для САПР Формы 2 и 2а

М М Кол. знаков М М Кол. знаков М М Кол. знаков

5 18,2 7 18,2 7 18,2 7
6 15,6 6 15,6 6 13,0 5
7 18,2 7 18,2 7 26,0 10
8 13,0 5 13,0 5 18,2 7
9 33,8 13 33,8 13 33,8 13
10 54,6 21 54,6 2 1 52,0 2 0

11 15,6 6 15,6 6 15,6 6
12 18,2 7 18,2 7 18,2 7
13 2 0 , 8 8 49,4 19 26,0 1 0

14 10,4 4 10,4 4 10,4 4
15 10,4 4 10,4 4 18,2 7
16 10,4 4 10,4 4 10,4 4
17 13,0 5 13,0 5 13,0 5
18 75,4 29 122,2 47 101,4 39
19 153,4 59 153,4 59 153,4 59
20 119,6 46 166,4 64 153,4 59
21 10,4 4 10,4 4 10,4 4
22 18,2 7 18,2 7 18,2 7
23 10,4 4 10,4 4 10,4 4
24 13,0 5 13,0 5 13,0 5
25 10,4 4 10,4 4 10,4 4
26 13,0 5 13,0 5 13,0 5
27 13,0 5 13,0 5 13,0 5
28 13,0 5 13,0 5 13,0 5
29 18,2 7 18,2 7 18,2 7
30 2 0 , 8 8 2 0 , 8 8 2 0 , 8 8

31 20,8 8 39,0 15 23,4 9
32 20,8 8 49,4 19 26,0 1 0

33 20,8 8 23,4 9 2 0 , 8 8

34 26,0 1 0 31,2 1 2 26,0 1 0

35 20,8 8 23,4 9 2 0 , 8 8

36 — — — — 33,8 13
37 — — — — 15,6 6

П р и м е ч а н и я :
1. В графе «Кол. знаков» указано число знаков, соответствующее ширине данной графы.
2. Максимальное количество знаков, вносимых в графы, на один знак меньше числа знаков, указанных 

в табл. 4.
3. Для документов, заполняемых рукописным способом, размеры граф допускается округлять до бли

жайшего целого числа.
4. Допускается графу 8 увеличивать на один знак за счет уменьшения количества знаков граф 32 и 13 в 

случае, когда КИМ указывают с точностью до третьего знака.
2.4. Разделение граф следует производить вертикальными отрезками прямой линии длиной 

0,5—1,5 мм.
При автоматизированном проектировании разделение граф по вертикали и разделение строк по 

горизонтали следует выполнять наборами соответствующих символов по ГОСТ 27464. Количество строк 
для указанных форм документов следует выбирать исходя из высоты формата документа по ГОСТ 2.004.

П р и м е ч а н и я :
1. Допускается разделять графы сплошной вертикальной линией на всю высоту строки, при этом 

допускается разделять графы не на каждой строке, а выборочно.
2. При применении автоматизированных методов проектирования документов допускается выполнять 

формы с учетом максимальной возможности размещения печатаемых символов на одной строке для различных 
алфавитно-цифровых печатающих устройств (АЦПУ) ЭВМ без разделения строк. Увеличение ширины формата 
формы документов выполняют за счет изменения размеров граф: 13, 18, 20, 32, 34, 35.

3. В целях различия бланков для форм документов, применяемых в условиях САПР, следует добавлять 
дополнительно слово «САПР», например «Форма 1 САПР».
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С. 6 ГОСТ 3 .1 4 0 3 -8 5

4. При автоматизированной разработке с применением максимальной значности печатающих устройств ЭВМ 
(128 знаков) допускается в документах не выполнять крайние вертикальные линии, ограничивающие ширину 
формата.

2.5. Пример построения формы КТП для автоматизированного проектирования документов 
на АЦПУ вывода ЭВМ с шагом печатающих устройств — 2,6 мм приведен в приложении 1.

2.6. Графы формы КТП следует заполнять построчно с привязкой к соответствующим служеб
ным символам, указанным в табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Обозначение служебного символа Содержание информации, вносимой в графы, расположенные на строке

А Номер цеха, участка, рабочего места, где выполняется операция, номер 
операции, код и наименование операции, обозначения документов, 
применяемых при выполнении операций

Б Код, наименование оборудования, усилие и частота ходов рабочих частей 
оборудования, информация по трудозатратам

В Номер цеха, участка, рабочего места, где выполняется операция, номер 
операции, код и наименование операции (применяют только для форм с 
вертикальным расположением поля подшивки)

Г Обозначения документов, применяемых при выполнении операций 
(применяют только для форм с вертикальным расположением поля 
подшивки)

д Код, наименование оборудования (применяют только для форм с 
вертикальным расположением поля подшивки)

Е Информация по трудозатратам (применяют только для форм с 
вертикальным расположением поля подшивки)

М Информация о применяемом основном материале и исходной заготовке; 
информация о применяемых вспомогательных материалах с указанием 
наименования и кода материала; обозначение подразделений, откуда 
поступают материалы; код единицы величины; информация по статьям 
расхода материала

О Содержание операции (перехода)

т Информация о применяемой при выполнении операции технологической 
оснастке

П р и м е ч а н и я :
1. Режимы обработки записывают на одной строке с описанием содержания операции (перехода).
2. Допускается записывать на одной строке информацию, относящуюся к служебному символу «А» с 

информацией под символом «Б». В этом случае строке присваивают служебный символ «А» (см. приложение 3 — 
пример оформления КТИ).

2.7. При применении форм МК для разработки процессов ковки и штамповки их оформление 
выполняют в соответствии с требованиями ГОСТ 3.1118.

2.8. Изображение эскиза следует выполнять на карте эскизов или в нижней зоне формы 
технологического документа. В этом случае нижней зоне поля КТИ, занятой графическим изобра
жением, должен быть присвоен служебный символ «0».

Допускается вносить дополнительную информацию, а также производить запись технических 
требований в свободной части зоны, отведенной для эскиза.

2.9. Правила оформления комплектов документов на ЕТП — по ГОСТ 3.1119.
Правила оформления ТТП(ГТП) — по ГОСТ 3.1121.
2.10. Примеры оформления КТП, МК/КТТП, М К/КТИ и М К/ОК приведены в приложениях

2 -4 .
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Карта технологического процесса ковки и горячей штамповки 
(первый или заглавный лист)

4̂

П о  ГОСТ 1  п о з - 8 2

1

П о  ГОСТ 3 .1 1 0 3 -8 2

ГОСТ J. 1403 - 8 5  Форма 1

П о  ГОСТ 3 .1103 -82

ПО ГОСТ 3 .1 1 0 3 -8 2

П о  ГОСТ 3 .1 1 0 3 -8 2 П о  ГОСТ 3 1 1 0 3 - 8 2

м 01 Укодка
13 in1

осГ
Код ЕВ МД ЕИ Н. расх КИМ Код загогл. Профиль и размеры КД М3 КП КИП

М 01 8 W 11 12 31 31 CQ*i

М  03
33 3k 35 33 3k

Цех |  Уч. "  РМ \Qnep. 1 Код, наименодание операции

35 33 3k 35 33 3k 35

Обозначение документа 
СМ |  Проф. |  Р |  УТ |  КР \КОИ1Z |  ЕИ |  ОП \ Ku/m \ Тл.з |  Тшгл.Код,  наименодание оборудования 

75 46 '/7 4S
A Ok

W 19

Б 05
20 21 11 13 Ik 25 26 77 28 29 30

06

07 см

08

09

10

11

13

Ik

15

16

5,5
П о  ГОСТ 3 1 1 0 3 - 8 2

29 7
5.5

Г
О

С
Т

 3.1403-85 С
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Карта технологического процесса ковки и горячей штамповки 
(последующие листы)

4̂оо

По ГОСТ3.1103-82

гост 3. 1 4 0 3 - 8 5  Ф орм а 1а

По ГОСТ 3.1103-82
ПО ГОСТ 3.1103-82

1-0
осГПо ГО СТ3.1103-82

По ГОСТ 3.1103-82 По ГОСТ 3.1103-82 По ГОСТ 3.1103-82

Уч, I РМ  | опер | Код, наименование операции  I ____ _____ ____________ ______
Код, наименование оборцдоВания I см  | Проев- | Р  | УТ | КР  \КОИП. J ~ ЕН | o n  | Кшт\ Тп.з | Т шт.

Ж ] Обозначение документа

15 Tb Т17
А 01

/4 '18 49

Б 01 20 21 22 23 11у 25 26 21 28 29 Ж

03

04

05

06 Сэ
см

07 '■Г)

IILo
QD

08

09

10
11

12

13

Ik

15

16

11

5,5

П о  ГОСТ 3.1103 -81

297

5,5

С
. 8 ГО

С
Т

 3.1403-85



ГОСТ 3 .1 4 0 3 -8 5  С. 9

Карта технологического процесса ковки и горячей штамповки 
(первый или заглавный лист)

ГОСТ 3 .1 4 0 3 -8 5  Форма Z СО

П о  Г О С Т 3 1 1 0 3 - Q 2

С"'
CVJ

Csl
СО
АО

I*)кСо
е
сэ
С:

смСо
юсэ

и
V-
Со
5
сэ
С:

23

П о  ГОСТ 3 .1 1 0 3 -8 Z

М 01

М 02

М  03

Код \ ЕВ \ МД \ EH \ Н. расх. КИМ Т 13
3 '4 '5 '5 '7 8 *Уко8ка

Код загот. Просриль и размеры К й М3 КП КИП
9 10 И 12 31 32

М  04

33 74 3 5 33 3 4 з Т -------------

Д

см
соI
СЭ

В 05

Г  06

кСо
$
сэ
С:

Д 01

Е 08

09

10

11

LT) |

Цех | Уч. | РМ | Опер. \

36

Код, наименование операции
Обозначение донумёнтсГ

CM I Проф .
/4 15

Код, наименование оборудования  
Р | УТ | >ГР |/«Ш | ЕН | 0/7 | Кшт. | Тп.з | Тшт.

16 77 18

31

19

20

21 22

12

13

/4

15

16

17

18

19

20

21

22

23

23 *24 25 26 11 28 29 30

П о  ГО С Т 3 .1 1 0 3 -8 2 П о  ГОСТ 3 .1 1 0 3 -8 2

210

Iп 
со'
Lr>J ,о-
см*

LOm
со,

Lr>
Lo
II

осГк
О)

ос?

149

4*
4 

25
-1

1 
/

 
\4

»4
.2

5=
Н

\ 4
,2

5



25
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С. 10 ГОСТ 3.1403-85

Карта технологического процесса ковки и горячей штамповки 
(последующие листы)

ГОСТ3 ,1403-85  Форма 2а со;

РМсо
14со

к-.
со
£
со
со

СМ
соI
со

ё
о
С:

По ГОСТ 3.1103-82

Л

В 01

Г 02

Д 03
Е Ok

смсоI
*4СЭ
И
КСо
£
ос:

05

06
07

08

09

10
11

12
13

/4

15

16
11

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

По ГОСТ 3.1103-82

Цех\ Уч. I PM I Опер I код. наименование опёршйш
Обозначение документа'

14 15

19

20

21 12

Код, наименование обаоидоВания
CM | Проср. Р | УТ | КР |КРИД ЕН | ОП \Кшт. Та_3_ | Гшгп.

ТВ 77 18

31

23 24 25 26 27 28 29 30

U4
Си'гмгм1
Ln
°0'X
t>C4J

П о  ГОСТ 3.1103-82 П о  ГОСТ 3.1103-82 LT1
гсГ

23
210

150



П
о 

ГО
СТ

 3
.1

10
3-

82

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Рекомендуемое

Карта технологического процесса ковки и горячей штамповки для САПР 
(первый или заглавный лист)

Ш И А  S A IL
По ГОСТ 3,1103-82

По ГОСТ 3.1103-82

Ш 4

По ГОСТ 3.1103-82 По ГОСТ 3.1103-81

ног

моз
А _ _ _

Б
A Ok

Б 05 
05 
01 
08
09
10 
11 
12 
13 
1k
15
16 
11 

18 
19
го
21
гг
23
ik
25

КОД \ЕВ\ МД  ; ЕН \Н.РАСХ\КИМ\К0Д.ЗАГ0Т. • ПРОФИЛЬ И РАЗМЕР^, КД s м з \ КП
k 5 То 7Г— Гг

УКОВКА ту

КИП
31 31

33 3k зГ ’ зз' 3k 35 33 3k 35 33 3k

ОБОЗНАЧЕНИЕ ДОКУМЕНТА

35

ЦЕХ] 99\РМ J ОПЕРТ К0Д^_ QMEНО ВАНИ Е ОПЕ РА ДНИ
КОД, НАИМЕНОВАНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ СМ\ПРОФ\ Р \ УТ \KP\mH\EH \о п  \кшт\ тпз \тшт

Ik 15 16 11 18

го
19
21 21 2 3 ~ Ъ  “ “25  ‘ 26 ' 27 28 Z T 30

ПО ГОСТ3.1103-82

/ 2 6 *  2,6 =  3 3 2 , 0

Г
О

С
Т

 3
.1

4
0

3
-8

5
 С
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П
о 

ГО
СТ

 3
J

1
0

3
-8

2

Карта технологического процесса ковки и горячей штамповки для САПР
(последующие листы)

ы

ГОСТ 3.14QZ-&5 Форма 1а САПР
По ГОСТ 3.1103-82

01 
6 01 

03_ 
Q_i
05
06 
07 
Од 
09 
W

——---- т--- ;------;----------------- --------- ------ ------- -------
____ К0Д,_НАИМЕН08АНИЕ_ ОПЕРА Ц_ИИ

КОД, НАИМЕНОВАНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ 
W  15 Т б 'П  1Ъ 
_ _

Па ГОСТЗ.И03-82 \ По ГОСТ 3.1 W 3 -8 Z
_____________ _________________ _ j__________________________ __________________ ___

__ I __  _0Б03НАЧЕНИ_Е_ ДОКУМЕНТА^___
\см \проф\ р ! от \KP\mm, ен \ оп \кшт\ тпз 
/У
21 ~22 1 3 ~ ~ Т "7 5 ~ 1 Г ~ ~ Б  27~~28~~~29~~

\тшт

30

М
12
13
1̂
15
16
17
18 
13 
20 
21 

21 
13 
Vt
25
26
27
28

По ГОСТ 3 .1103-82

1 2 8 x 2 6  = 332.8

сг,
СО
CNJ
IIU-j
х

С
. 12 Г

О
С

Т
 3.1403-85



П Р И Л О Ж Е Н И Е  2  
Рекомендуемое

Пример оформления карлы технологического процесса горячей штамповки

UlOJ

Лубл
вэам.
Павл

ГОСТ 3 .1 4 0 3  ~  8 5 Форма 1

Розраб. Иванов 05.05.86

Н. конто. Савченко Cat-u+t-fz,. 05.05М

01120. 00326
НПО

„ Э м и т р о н  * АБВГ. ХХХХХХ. XXX I----1. 50 ПО. 0011*1

С т у п и ц а

М 01 Сталь 45Л ГОСТ 4543-7/ УкоВка
Код Ев МД. ЕН Н.расх.

М 02 ХХХХХХ.ХХХ 166 2.2 1 ' 4.23
К И Н

0,67

Код загат. Профиль и размеры

Круг Ф 70; 1 = 135
КД М3 КП КИП

4,04 0.62
Поковка 3.54 83.6 Облай ОМ 10.9

М 03 Угар 0.0 4 1.0 \Некратн7 0,19
Ц ёхП л ^  ОперТкод, наименовттТопТоаиий

4,5

Код. наименование оборудования ---------------- т -------------------------
___ !______  Обозначение документа____________________
С/* | Проср. | О | У/ | КР Ыот I I 0/7 IК titm. I Тп.з. I Тшт.

А Об 01 /4 005 Нагреб

Б 05 Печь нагревательная ПЧ-8

АБВГ. 25220. 00001
----------- 1-------------------1----------- ■------------ Г ---------- ,-----------

2 ХХХХХ XXX ХХХХ 1 20
~Г 1 300------ 1-------

----- 1--------- 1---------
1 5.00 2.16

06

01 0 1 14 -  010 Штамповочная
~1------- 1------------ 1--■---- 1-------- г-

АБВГ 25220. 00023

О 08 010

09

10

11

12

13

14

15

16

К Т П кабки  и горячей ш т ам повки

ГО
С

Т
 3.1403-85 С
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Пример оформления КТ И на форме МК К ТТП холодной штамповки

ГОСТ 3.1 118-82 Форма 1

Либл
Взам.
Подл.

10

12

13

_/£
J5_

lb

Разооб. Иванов 05.01.84

Я контр. Сидорова 05.01.84

1

1
□  . 5021W. 00012 г 1

НПО  
Т е м п ' 

— I-----
хххххх х х х х х х I----1.65230. 00001

К  о п ь ц п

М01 Лист 4 *1 0 0 0 *2 0 0 0  ГОСТ 19903-74/10 ГОСТ 1050-8*
Код \ Е 8 \  МП 1 EH  I н.расх. КИМ I Код загот. Прасриль и размер КД  | М3

м аг ХХХХХХ.ХХХ 166 0,01 1 0 J5 0,67 |  - 4 * 1000*2000 405 62,8

А 11ех.\ Уч. | Рм \0лев.\ Код. наименование операции I Обозначение доки ченто
Б Код, наименование оборидодания 1 см  | Пращ. 1 Р 1 УТ I ко \коия\ EH 1 ОП \Кшт.\ Тп.з 1 Тшт.

А 03 02 20 -  005 1 1 400 1 9.0 0,18

А 04
------1 1 1--------1------------------------------------
02 1\ -  Q10

1 1
1 / 400 1 10.0 0,058

Г 05
• • 1 1 1 * 1 | 1 ■ | 1 1 1 1

АБВГ. ХХХХХХ.  ХХХ, -  штамп последовательного действия 1681-1002

06
\ . " | | ■" — I I I----- 1 1 I” 1 Ч' i  » , *

А 01

----- 1----- 1 1 — 1
02 21 -  015

1 1
1 1 400 1 5.0 0,05

А 08
------ 1------ I I  1 --- --------
02 21 - 020

“-------------------1------1----- I I  •
1 1 400 1 10.0 0.0 7

0 09 010

Неуказанные предельные 

размеров: Н14, Л14, ±

отклонения 

IT  14

МК1КТИ к типовому технологическому процессу холодной ш т амповки

С
. 14 ГО

С
Т 3.1403-85



ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Рекомендуемое

Пример оформления КТТП холодной штамповки на форме МК

ГОСТ 3. U 18~82______ Форма 2

Либо.
Взпн.
Подл.

1
— J 1

РазраО. Иванов U €&M f- 05.01.84 НПО
„ Ритм ХХХХХХ ХХХХХХ С И  50130. 00012

Н. контр. Сидорова СгО’гф.-- 05 01.84
1

К о л ь ц а А

А Цех | Уч. 1 PM \Dnep.\ Код, наименование операции 1 Обозначение документа
Б Ход, наименование оборудования I СМ | Проср. | р | УТ \КР  IКОИД ЕН ОП Кшт. Тп.з Тщт.
К/м наименование вета л и. со. единицы или материала "1 Обозначение, код ОПП ЕВ ЕН КИ Н. рас к.

А 01 02 20 -  005 Отрезка АБВГ 2020Б. DQQUk ; ИОТ № Пд~ 82

Б 02
---- 1----- 1------1------ 1----------------------------------------------

ХХХХХХ. XXX ножницы Н~Ы5
1------1---------- 1—“1------- *----- 1----- 1

2 ХХХХХ XXX XXX f

0 03
-----1----- \ 1------ 1-----------------------------------------------1------1----------1-----1 1 1 1 1 I 1 г

Резать лист на полосы, выдерживая размер Вх 1000

04
-----1------|------ 1------ 1 ‘------------------------------------ 1------1---------- 1----- 1------- 1----- 1-----1------- 1-------1 ■ I

А 05
---- 1------1------1------ I-----  "
02 21 -  010 Пробивка ■

-|------1---------- 1----- 1------- 1 1 1
ИОТ a/ q 153~81

Б ОБ

-----,----- ,------ ,------ ,----------------------------------------------
ХХХХХХ. XXX пресс К 2130 2 ХХХХХ XXX XXX 1

0 01

-----,------,------ ,------ 1
Пробить последовательно В штампе 4 отв. 0 d

_|------,---------- 1-----1------- 1----- 1----- 1
а Вырубить загот овку по

08 наоижноми контиаи В

09
-----1------1------1------ 1---  1 1---------- 1----- 1------- 1----- 1 1 1 1 1 •

А 10
-----1------1 1------ 1----------------------------------------------

02 24 -  015 Галт овка АБВГ. 25200. 00003; 25201.00015

Б 11
i l l  •

ХХХХХХ. XXX машина Вибрационная
I I  I I  ! ■

J ХХХХХ XXX XXX /

0 12

----- ,------,------ |------ ,-----------------------------------------------1------1---------- 1 1 1----- 1 1 1 1 » ■
Галтовать детали до снят ия зацсенцев

13
-----1------1 | — ....  ,------1---------- 1----- 1------- 1 ' "1---- 1 1 1 1 •

А 14
I I I  1

02 21 -  020 Правка АБВГ. 60230. 00034; ИОТ Пв 253 -81

Б 15
-----1------1— 1------ 1---------------------------------------------

ХХХХХХ.XXX пресс 0  13730 2 ХХХХХ XXX XXX 1

016
l i l t  i t  1 1 1 « •

Править детали по плоскост и в штампе

мк/кттп холодной ш т а м по вки



ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Рекомендуемое

Пример оформления ОК холодной штамповки на форме М К

ON

йибл.
8зам.
Подл.

гост з .1 и 8 - дг Форма 2

С П . 01130. 00016
Розраб. Сонолоб 25. 04.85 НЛО

.Р и т м ' АБВГ. ХХХХХХ.  XXX СИЗ .60130.00001
Т

А Uex Уч. | pm  1 Опер. 1 Код, наименование операции Обозначение документа
6 Код, наименование оборудования СМ | Прош. 1 Р 1 ОТ 1 КР \КОИД ЕН ОП Кшт. Т Г7.3 Тшт.
к/м Наименование детали, сб. единицы или материала Обозначение, код ОПП Ев ЕН КИ н.расх.

А 01 01 05 -  040 Гибка 20150. 00002; И0Т s/q 115

Б 02
• • * 1 I I  1 1 1 | 1 1 1 1 1

АБВГ. XXXXXX. XXX -  пресс К212А 25 тс 2 ХХХХК 3 02 1 1 1 1000 1 7.0 0.015

0 05
1 | 1 1 .г""."" | | |  1 " V 1 ~ Г" р 1 I

1. Установить заготовку по наружному контуру

04
i f i i  " '  .  ̂ т.. 1 Г" 1 1------- 1 | 1 1 I 1 1

0 05
------ 1------ 1------1------- 1----------------------------------------------- 1------ 1-----------1------1 1 1--------1------- 1 1--------1-----------1----------
2. Гнуть заготовку, выдерживал размеры: 84.5-пи. и 12*0,5

Т 06
------ 1------1------1----- “т----------------------------------------------- 1------ 1-----------1------1------- 1------1--------1 1------- 1--------1-----------1----------
АБВГ. ХХХХХХ.ХХХ-штамп гидочный

01

0 08
1 | Т‘ 1 1 1 | 1  1------1------- 1------1--------1------- Т------- 1--------г |

3. Снять заготовку со штампа и уложить ее 8 тару

09
1 1 >  * "" 1 1 i' i i------1 i i i i i

W
------ 1------ 1----- 1------- 1----------------------------------------------- 1------ 1-----------1------1------- 1------1------- 1------- 1------- 1--------Г----------1----------

11
------ 1------ 1------1------- 1----------------------------------------------- 1------ 1-----------1------1------- 1------1------- 1------- 1------- 1--------Г---------- 1

12
------1------1------1------- 1 . 1------ 1-----------1------ J------- 1------1------- 1------- 1------- 1--------1 1

15
------ 1------1------1------- 1----------------------------------------------- 1------ 1-----------1--- ;—1------- 1------1------- 1------- 1------- 1--------г" 1

/4
------ 1------1----- »------- 1----------------------------------------------- 1------ 1-----------1------1------- 1------1------- 1------- 1------- 1--------1-----------1

15

------ 1------1----- 1------- 1----------------------------------------------- 1------1 \------1------- 1 1------- 1 л------- 1------- Г" 1

------ 1------1------1------- 1----------------------------------------------- 1 1 1------ 1------- 1 1------- 1 ч • • 1 г
16

МК/ОК холодной ш т ам повки

С
. 16 Г
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