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1. Настоящий стандарт устанавливает правила записи технологических операций и переходов 
литья.

Стандарт распространяется на технологические документы на все способы литья.
2. Наименование операций следует указывать в виде записи, имеющей краткую или полную 

форму.
2.1. При краткой форме записи наименование операции должно состоять из имени сущест

вительного в именительном падеже (см. приложение I).
2.2. При полной форме записи наименование операции должно состоять из:
- краткой формы наименования операции в соответствии с приложением 1:
- наименования предмета труда, выраженного именем существительным в родительном паде

же.
При полной записи наименования операции в ее состав допускается включать дополнительную 

информацию в соответствии с «Классификатором технологических операций в машиностроении и 
приборостроении*.

П ри м с ч а н и е. Допускается взамен наименования операции указывать код по «Классификатору техно
логических операций в машиностроении и приборостроении».

3. Запись содержания операций следует выполнять в виде маршрутного или операционного 
описания.

4. При разработке технологических процессов, включающих кроме операций и переходов 
литья наименования операций и переходов других методов обработки, например термообработки, 
обработки резанием, следует применять отраслевые нормативно-технические документы, устанав
ливающие правила записи операций и переходов других методов обработки.

5. При разработке документов следует отражать все необходимые требования и средства, 
обеспечивающие безопасность труда в соответствии с правилами, установленными ГОСТ 3.1120.

6. В содержание операций и переходов литья должны быть включены:
- ключевые слова, характеризующие метод обработки, выраженные глаголом в неопределен

ной форме, например «залить», «выбить»;
- дополнительная информация, характеризующая количество изготавливаемых предметов 

труда и конструктивных элементов, а также средства технологического оснащения, например «пла
вильный». »формовочная», и количество средств технологического оснащения;

- наименование предметов труда и конструктивных элементов, например «стержень*, «ме
талл». «отливка»;

- дополнительная информация о режимах, ссылки на чертежи, технологические инструкции 
(ТИ) и тл .
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С. 2 ГОСТ 3.1707-84

7. Порядок составления записи содержания операции можно условно выразить в следующем
виде:

XX XX XXX XX

Дополнительная информация (см. приложение 4. часть 2)

Наименование предмета труда и конструктивного элемента (см. приложение 3)_______

Дополнительная информация (см. приложение 4, часть I)

Ключевое слово (см. приложение 2)__________________________________________________________

Прим с ч а и и с. При операционном описании дополнительная информация (см. приложение 4. часть 2) в 
части режимов может быть записана в соответствующих графах.

8. При разработке технологических процессов применяют полную или сокращенную запись 
содержания операций и переходов лш ъя.

9. Полную запись содержания операций и переходов литья следует применять при отсутствии 
графического изображения. В этом случае следует указывать дополнительную информацию в соот
ветствии с приложением 4 (части 1 и 2).

10. Сокращенную запись содержания операций и переходов литья следует применять при 
наличии соответствующего графического изображения и технологических инструкций, поясняющих 
выполнение операций. В этом случае в записи содержания операций дополнительную информацию 
допускается не указывать.

Порядок составления сокращенной записи содержания операций и переходов литья допуска
ется условно представить в следующем виде:

XX XXX XX

| Дополнительная информация (см. приложение 4. часть 2)

Наименование предмета труда и конструктивного элемента (см. приложение 3)

Ключевое слово (см. приложение 2)

11. При текстовой записи информации в технологических документах допускается применять 
сокращения слов и словосочетаний, приведенные в приложениях 3, 4 и установленные другими 
нормативно-техническими документами.

12. Выбор полной или сокращенной записи содержания операций и переходов определяется 
разработчиком документов.

13. Примеры записи полной и сокращенной формы содержания операций и переходов при
ведены в приложении 5.

14. Условные коды, приведенные в приложениях, служат только для составления записи 
содержания операций и переходов. Запись условных кодов в технологические документы вносить 
не требуется.

15. Информацию, не вошедшую в приложения, допускается устанавливать в отраслевых стан
дартах.
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Обязательное

ПЕРЕЧЕНЬ НАИМЕНОВАНИЙ ОПЕРАЦИЙ

Выбивка. обдувка. разборка.
выдержка. обмазка. размол.
выплавление. обрубка. распределение.
вытапливание, окрашивание, рафинирование.
грунтование. отделка. регенерация.
загрузка. отрезка. сборка.
заливка, очистка. склеивание.
извлечение, охлаждение. смазка.
изготовление, плавка, спекание.
исправление, подсушка. сушка.
крепление (закрепление). продувка. удаление.
маркирование (литьем). прокалка. уплотнение.
модифицирование. подготовка. установка.
нагрев. приготовление. формовка.
нанесение, прошпиливаиие. футеровка

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

КЛЮЧЕВЫЕ СЛОВА И ИХ УСЛОВНЫЕ КОДЫ

Ключевое слово Условный кол Усланный кои предметов труд л и 
конструктивных 'элементов

Выбить 01 021; 025: 037; 038
Выдержать 02 021
Выплавить 03 031
Вытопить 04 031
Грунтовать 05 021
Загрузить 06 016
Залить 07 013; 026: 038
Изатечь 08 021
Изготовить 09 018:019: 025; 033: 038
Исправить 10 003
Кренить (закрепить) II 038
Маркировать (литьем) 12 021
М одифнии ровлть 13 017
Нагреть 14 013;014: 038
Нанести 15 024; 034
Обдуть 16 018; 025: 026
Обмазать 17 018; 026
Обрубить 18 021; 027: 029
Окрасить 19 018; 023: 025; 033; 038
Отделать 20 018
Отрезать 21 027; 029
Очистить 22 021
Охладить 23 021; 038
Плавить 24 017; 032
Подсушить 25 033
Продул» 26 021; 023
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Предложение

K .'IX V IC B O C  слово Условный код Успешный код предметов груда и 
конструктивных элементов

Прокалить 27 038; 019
Подготовить 28 001;016
Приготовить 29 015; 024:031; 034
Прошнилить 30 038
Разобрать 31 026: 038
Размолоть 32 016; 031
Распределить 33 030
Рафинировать 34 017
Регенерировать 35 034
Собрать 36 002; 038
Склеить 37 018; 033
Смазать 38 038
Произвести спекание 39 019
Сушить 40 025; 033; 038
Удалить 41 (Ю6:010;019; 030: 033:035
Уплотнить 42 030
Установить 43 002; 004: 007; 020: 021; 022; 

026: 038; 039
Формовать 44 030; 031
Футеровать 45 001:012

П р и м е ч а й  и с. При записи содержания операций «Спекание», «Футеровка» допускается перед ключе
вым словом записывать слово «Произвести», например «Произвести футеровку . .  .

ПРИЛОЖЕНИЕ 3
Рекомендуемое

НАИМЕНОВАНИЕ ПРЕДМЕТОВ ТРУДА И КОНСТРУКТИВНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ, 
СРЕДСТВ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ОСНАЩЕНИЯ И ИХ УСЛОВНЫЕ КОДЫ

Условный кол
Наименование предметом груда и 

конструктивных элементов, средств 
технологического оснащения Условный кол

Наименование предметов труда и 
конструктивных элементов, средств 

те х иол от и чес кот о оснащения
ПОДНОС сокращенное полное сокращенное

001 Агрегат ___ 021 Отливка Огл.
002 Блок — 022 Плита —

0 0 3 Д«|>ект Дсф. 023 Поверхность Повсрхн.
0 0 4 Жакет — 0 2 4 Покрытие —
005 Желоб — 025 Полуформа —

0 0 6 Жеребейка Жср. 0 2 6 ПреСС-форма —

007 И пожни па Изл. 027 Прибыль —

008 Камера — 0 2 8 Рамка —

0 0 9 Кантователь — 0 2 9 Система —

0 1 0 Каркас — 0 3 0 Смесь —

011 Кессон — 031 Состав —

012 Ковш — 032 Сплав —

013 Кокиль — 033 Стержень —

0 1 4 Комплект _ 0 3 4 Суспензия —

015 Краска — 035 Холодильник Холод,
0 1 6 Материал Матер. 0 3 6 Шаблон —
017 Металл Мет. 037 Штырь —

0 1 8 Модель Мод. 0 3 8 Форма —
0 1 9 Оболочка — 039 Ящик —

0 2 0 Опока —
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Рекомендуемое

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ИНФОРМАЦИЯ И ЕЕ УСЛОВНЫЕ КОДЫ

Часть Н а и м с м о и а н и с  д о п о л н и т е л ь н о й  и н ф о р м а ц и и У с д о и  к м  с к о д ы  п р е л м е ю н
д о п о л н и т е л ь н о й > с л о п н и  и  к о л т р у д а  и  к о н с т р у к т и в н ы х

и н ф о р м а ц и и ПОЛНОв с о к р а щ е н н о е XICMCI1TOB
01 «-количество — 005: 006; 033
02 Противокоррозионная Праги вокорроз. 034
03 Верх — 025
04 Верхняя — 020
05 Внутренняя Внутр. 023
06 Вспомогательный Веном. 016
07 Выжигаемая Выжиг. 018
08 Выплавляемая Вынлав. 018
09 Единая — 030
10 Жидкий Жидк. 017; 032
11 Залитая — 007; 013: 038; 026
12 Керамический Керамич. 019
13 Литейный Литейн. 018; 020: 025; 027: 033; 

036: 038
14 Литниковая Литн. 029
15 Лишняя — 030
16 Металлическая Металлич. 038
17 Молельный Модельн. 002; 019: 031
IS Наполнительная Наполнит. 028: 030
19 Наружная Нар. 023
20 Нсразьсмный Нсразъсм. 018
21 Нижняя — 020

I 22 Низ — 025
23 Облицовочная Облип. 030
24 Оболочковая Оболочк. 025: 033: 038
25 Оборотная Обороти. 030
26 Огнеупорная Огнсун. 034
27 Отработанная Огработ. 030
2S Охлажденная Охлажд. 021
29 Плавильный Плавил. 001
30 Подопочная — 022
31 Прессовая — 022
32 Противопригарная Проти воприг. 015
33 Пустая — 020
34 Рабочая Рабоч. 023
35 Раздаточный Разаат. 001
36 Разделительный Разделит. 024
37 Разливочный Разлив. 012
3S Разовая — 025: 038
39 Разъемный Разъем. 018
40 Рафинированный Раф. 017
41 Собранная Собр. 038
42 Стержневая С'тсрж. 030: 036: 039
43 Сушильная Сушил. 022
44 Формовочная Формовоч. 030: 036
45 Шихтовой Шихт. 016
46 При температуре . . /С При т-ре . . . °С
47 В течение . . .  минут В тсч. . . .  мин.
4S Согласно чертежу Согл. черт.
49 Согласно эскизу Согл. эск.
50 Согласно ТИ Согл. ТИ
51 По шаблону —
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Рекомендуемое

ПРИМ ЕРЫ  ПОЛНОЙ И СОКРАЩ ЕННОЙ ЗАПИСИ СОДЕРЖАНИЯ 
ОПЕРАЦИЙ И ПЕРЕХОДОВ

Зап и сь  содерж ании о и ераи и й  и переходом

полная сокращенная

Установить п стержней в полуформу Установить п сгерж. согл. зек. 
или
Установить стержни

Выплавить модельный состав при температуре
. . .  ‘С

Выплавить мод. состав согл. ТИ 
или
Выплавить мод. состав

Грунтовать отливку при температуре . .  

Залить формы из разливочного ковша

. ‘С Грунтовать отл. согл. ТИ 
или
Грунтовать отл.

Залить формы согл. ТИ 
или
Залить формы
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