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Единая система технологической документации, Р 50-54-71-88 
Автоматизированное формирование форм 
технологических документов на основе 
базы данных

ОКСТУ 0003

Дата введения 01,07,89

Рекомендации (Р) устанавливают комплекс требований по 
формированию форм технологических документов (с  текстом, 
разбитым на графы) на основе базы данных, применяемых в 
автоматизированных системах технологической подготовки и 
управления производством па предприятиях (организациях) 
машиностроения и приборостроения.

Разработаны в развитие требований стандартов ИСТД и 
предназначены для специалистов по созданию и внедрению 
АСТПП, СЛПР-Т и ГПС.

I .  ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1 ,1 . Автоматизированное формирование форм технологиче- 
ских документов на основе базы данных (АФфЦ) -  подсистема 
автоматизированной системы технологической подготовки про­
изводства (АСТШ1). A W  предусматривает возможность проек­
тирования различных форм технолотческих документов (далее -  
документов) с учетом типа и характера производства, особен­
ностей организации технологической подготовки и управления, 
специализации предприятия (организации), применяемых мето­
дов и средств изготовления (ремонта) изделий, состава реша­
емых задач и т .п . Состав форм устанавливается согласно тре­
бованиям стандартов 8СТД,
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1 .2 . АФфЦ применяется на етапе выбора и установления 
ограничительного ооотава форм документов, используемых на 
предприятии. Предусматривает правила рационального выбора 
и размещения информации в диалоге "человек -  ЭШ" или в 
автоматизированном режиме.

1 .3 . За основную часть информационного обеспечения 
принимается единая база данных (БД), включающая комплексный 
массив, который обеспечивает построение унифицированных 
форм документов на основе типовых элементов информации (ЭИ), 
блоков информации (БИ), модулей информации (МИ).

1 .4 . АФФЕ применяется по усмотрению предприятия.

2, КЛАССИФИКАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧВСКИХ ДОКУМЕНТОВ

2 .1 . При решении задач автоматизированного формирова­
ния форм документов их классификацию проводят с целью:

построения системы обозначения форм документов;
использования средств автоматизации для поиска имеющих­

ся в банке данных программ для вывода форм документов на эк­
ране видеотерминала;

формирования новых форм и последовательного отнесения 
их к соответствующим группам документов;

комплексного решения задач при автоматизированном про­
ектировании документов на процессы и операции машиностроения 
и приборостроения.

2 .2 . Классификация предусматривает фасетное многосту­
пенчатое разделение признаков и в общем виде представлена 
на черт.1 .

2 .3 . Принята следующая шестиступенчатая структура кода.
X  X  X  X  X X  X X

Вид технологического метода 
изготовления или ремонта из­
делии_________________________
Вид документа по ГОСТ 3 .II0 2
Принцип построения формы до­
кумента_______________________
Вид вносимой информации___
Вид носителя информации __ 
Вид документа по назначению



По
назначению
документов

........................... -.. ....................... .
Основные

/ документы
/ I

По виду
носители ин­
формации На

бумажник носителях
На маг­

нитных дисках

Вспомогательные
документы

На
магнитных лент**

/ ..I. "г:
По виду

вносимой ин­
формации /

Текстовые

/

С текстом, 
разбитым на графы

По принципу 
построения 
форм документов С блочно-

модульным построением
С блочным

построением бЛ01

По
видам
документов Виды документов по ГОСТ 3.1  ЮН

По специализа­
ция документов 
в аавнсимост* 
от применяемых 
технологических 
методов изго­
товлении' ре -
?ота? изделиИ их составных 
частей)

Документы,специалнвировагоше по технологичес 
(ремонта)изделий (их составных частей

ЧертЛ



оиогательние
документы

На
нитных лентах

Производные
документы

На На
перфолентах перфокартах

текстом,
графы Графические

С элементо- 
блочным построением

С элемен- 
тмш построением

W T  3.1102

ю технологическим методам иеготоменил 
югавных частей)
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Первые четыре ступени классификации обозначены одним 
цифровым десятичная знаком (от  I до 9 ) ,  пятая и шестая -  
двумя (01 -99 ).

На первой о ту пега основанием деления служит признак 
"Вид документа по назначению".

Классификация видов документов по назначению и их коды 
приведены в табл .1.

Таблица I

Код Виды документов по назначению

I Основные
2 Вспомогательные
3 Производные

Определение и назначение основных и вспомогательных 
документов по ГОСТ 3.1Т02> производных -  по ГОСТ 3 .1124 .

На второй ступени применяется признак "Вид носителя 
информации" (та бл .2 ) ,

Таблица 2

Код Виды носителя информации

I Бумажный носитель
2 Магнитный диск
3 Магнитная лента
4 Перфолента
5 Перфокарта

Правила оформления документов на бумажных носителях 
регламентируются стандартами ВСЩ. Особенности их формиро­
вания на машинных носителях частично отражены в настоящих 
рекомендациях.

На третьей ступени -  признак "Вид вносимой информации" 
(табл .З ).
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Таблица 3

Код Вид вносимой информации

1 Текстовые документы
2 Документы с текстом, разбитым на графы
3 Графические

Определение текстовых и графических документов, а так­
же с текстом, разбитда на графы,-по ГОСТ 3.1104,

На четвертой ступени -  признак “ Принцип построения 
формы документа" (та б л .4 ) .

Таблица 4

Код Принцип построения формы документа

I Блочно-модульный
2 Блочный
3 Элементно-блочный
4 Элементный

Блочно-модульный и блочный принципы отражены в стандар­
тах ЙС'Щ, утвержденных после 1980 г . (ГОСТ 3 .1103, ГОСТ 3 .I I1 8  
и д р ,) ,  элементно-блочный и элементный -  в настоящих Р,

На пятой ступени -  признак "Вид документа".

Виды документов и их условные обозначения установлены 
по 10СТ З .П 0 2 , а коды видов -  по табл.1 ТОТ 3 .I2 0 I .

На шестой ступени -  признак "Вид технологического мето­
да изготовления или ремонта изделия". Например, форма карты 
типового (группового) технологического процесса для получе­
ния покрытия, форма карты технологической информации для 
процессов литья металлов по выплавляемы* моделям и т .д .

Коды основных методов, применяемых для изготовления или 
ремонта изделий (их составных частей), следует выбирать по
табл.Я ГиСТ 3.1201.
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При выборе кода признака исходят из назначения комплек­
та документов или вида документа. Обобщенный код признака 
"О” присваивается сводным технологическим ведомостям, а так­
ие комплектам документов на сквозные технологические процес­
сы, в которых описываются несколько методов изготовления и 
невозможно предпочесть код признака одного из них. Например, 
технологический процесс формообразования заготовки, обработ­
ки резанием, термической обработки и технического контроля.

Обобщенный код одного метода -  для формы документа на 
технологический процесс с применением нескольких методов 
при условии, что выбранный для обозначения метод доминирует. 
Например, при проектировании на одной форме документа техно­
логического процесса сборки изделия, в котором применяются 
не только слесарно-сборочные, но и операции сварки, следует 
присвоить признаку обобщенный код "8 8 " , если состав слесар­
но-сборочных операций наибольший.

3. СИСТЕМА ОБОЗНАЧЕНИЙ ФОРМ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ДОКУМЕНТОВ

3 .1 . Цель системы -  удобство ввода, хранения, поиска и 
вывода форм документов средствами ЭШ при решении инженерно- 
технических задач и проектировании до^гментации.

3 .2 . Обозначению подлежат все формы документов, перено­
симые на машинные носители.

3 .3 . Устанавливается следующая структура и длина кодо­
вого обозначения форм документов.

ХХХХХХХХ. XX

1__________ Порядковый регистрационный номер

____________________  Код документа

Код присваивается документу согласно его классификаци­
онн о признакам (см .р а зл .2 ).
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Допускается вместо кода вида документа по IUCT 3,1201 
давать условное обозначение по ГОСТ 3 ,1102. Тогда длина ко­
да увеличится до четырех знаков, т .е ,  на максимальную длину, 
например, КТТП. В этом случае к коду других видов докумен­
тов в два или три символа добавляют соответственно два или 
один знак и- " | например, МК— , BTII-, 0К— , КТО- и т .д .

Вместо кода метода или наименования операции, применя­
емых для изготовления или ремонта изделия, по табл,3 ГОСТ 
3.1201 можно указывать его по общесоюзному Классификатору 
технологических операций машиностроения и приборостроения 
(Т 85 151) с увеличением длины кода на две знака.

Для унифицированных форм документов (МК, ОК), выполня­
ющих функции других видов документов, например, МК/ОК,
ОК/КТИ и т .п , ,  обозначения присваивают без учета выполняе­
мых функций.

Порядковый регистрационный номер проставляют арабскими 
цифрами от 01 до 93 (допускается от 001 до 999 ). Значность 
его устанавливает предприятие (организация) с учетом общего 
количества применяемых форм документов.

3 .4 . В зависимости от используемых технических средств 
ЭШ формы документов условно разделяют по количеству симво­
лов в строке: (не более 80, от 80 до 128, от 128 до 156,

3 .5 . При кодировании форм документов обозначения рас­
полагают в следующем порядке: основные, вспомогательные, 
производные дофменты.

Между этими группами документов предусматривают резерв­
ные регистрационные номера для возможного ввода дополнитель­
ных форм.

При регистрации форм основных документов следует распо­
лагать их в таком порядке: общего назначения;технологические
ведомости; применяемые при проектировании технологических 
процессов и операций. Последние целесообразно располагать 
по группам, отражающим технологические методы ичготовчеяия 
(реш ите) изделий: процессы знготориголыше, фогииообрн )ую- 
пим, обрмОтки, сборки (с i наделением на разьеммые и нярчзт-
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«иные соединения), технического контроля, испытаний, пере­
мещений, применяемые во вспомогательном производстве для 
изготовления и ремонта средств технологического оснащения 
и т .п .

Кроме перечисленных, необходимо учитывать и другие 
признаки, характеризующие формы документов. К ним относят­
ся:

характеристика расположения поля подшивки документа 
(вертикальное или горизонтальное);

максимальная ширина информационного поля формы доку­
мента, выраженная в количестве символов АИДУ* размещаемых 
на одной строке, например, 80, 128 или 156;

характеристика нумерации листов (первого -  заглавного 
или последующего) документа.

Порядок регистрации других форм документов устанавлива­
ется предприятием (организацией).

При регистрации целесообразно использовать журналы или 
карточки учета обозначений.

3 .6 . В зависимости от типа и характера производства, а 
также применяемых методов изготовления изделий каждое пред­
приятие устанавливает для себя ограничительный состав форм 
документов. При этом рекомендуется использовать унифициро­
ванные формы, например, МК, которые могут выполнять функции 
ОК для различных методов.

3 .7 . При обозначении форм документов общего назначения 
(ТЛ, КЭ, ТИ), а также унифицированных (МК, ОК, КТТП), выпол­
няющих функции других видов документов и обеспечивающих воз­
можность их использования для различных методов изготовления, 
следует применять обобщенный код без указания метода, т .е .  
и00". Это же относится и к сводный документам на изделия, 
например, ВО, Ш ,  ВСН, ВУН, КК и т.п.

3 .8 . Процедура регистрации форм документов устанавлива­
ется предприятием (организацией). Изложенная система пригод­
на и для обозначения форм до^м ентов, переносимнх на бумаж­
ные носители.
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3 .9 . Код формы документа проставляется в правой части 
блока Б6 основной надписи по ГОСТ 3 .I I0 3 .

Для наглядности приведем примеры обозначений форм техно­
логических документов:

I 2214200.15 -  основной документ, на магнитных дисках, с 
текстом, разбитил на графы, блочно-модульный принцип построе­
ния, ведомость оснастки, без указания метода изготовления, с  
вертикальные расположением поля подшивки, на 80 символов, 
первый лист;

II2II000 .02  -  основной документ, на бумажном носителе, 
с текстом, разбитыл на графы, блочно-модульный принцип по­
строения, маршрутная карта, без указания метода изготовления, 
с горизонтальный расположением поля подшивки, на 128 символовJ 

14236060.05 -  основной документ на перфоленте, с текстом, 
разбитым на графы, элементно-блочный принцип построения, опе­
рационная карта, для проектирования операций формообразования 
полимерных материалов, керамики, стекла и резины, с вертикаль­
ным расположением поля подшивки, на 80 символов, первый лист.

4 . КЛАССИФИКАЦИЯ ИНФОРМАЦИИ, ВКЛЮЧАЕМОЙ В БАЗУ ДАННЫХ

4 .1 . Информация, содержащаяся в фордах документов и учас­
твующая в создании базы данных в условиях автоматизированной 
технологической подготовки и управления производством класси­
фицируется по следующим группам: 

адресная; 
архивная;
по применяемости деталей и сборочных единиц в изделии; 
по группированию деталей и сборочных единиц; 
по технологическому маршруту; 
по средствам технологического оснащения; 
по применяемости технологических документов в комплектах 

на технологические процессы изготовления (ремонта) составных 
частей и изделия в целом; 

по материалам; 
по трудозатратам;
по наладке и настройке оборудования;
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по описанию выполняемых действий; 
по технологическим режимам; 
дополнительная,
4 .2 . Адресная информация предназначена для ввода и поис- 

ка информации по формам документов, документам, комплектам 
документов на технологические процессы и операции, на изделия 
и их составные части. Она первична, участвует в решении ос* 
новного комплекса инженерно-технических задач, носит юридиче­
ский или справочный характер. Не обрабатывается средствами 
вычислительной техники. Содержится в основных надписях доку­
мента.

4 .3 . Архивная информация предназначена для регистрации 
документов, применяемых в производстве. Справочная, харак­
терна для предприятий с централизованно архивом. Средствами 
ЭШ не обрабатывается. Содержится в основных надписях доку­
мента.

4 .4 , Информация по применяемости деталей и сборочных 
единиц (ДСЕ) в изделии -  для учета с целью определения пот­
ребности на изделие и проведения организационных и техноло­
гических работ по их изготовлению или приобретению. Исполь­
зуется при решении задач на ранней стадии технологической 
подготовки производства (ТПП), Подлежит обработке средствами 
ЭШ.

4 ,5 , Информация по группированию ДСЕ с определением их 
конструктивных и технологических признаков -  для разработки 
или заимствования типовых или групповых технологических про­
цессов (ТТЛ и ГГП) на ранней стадии. Способствует специали­
зации производства и обеспечивает применение автоматизирован­
ных информационно-поисковых систем для адресования к действу­
ющим ТТЛ или ГГП. Информационную основу составляют: 

классификатор ВСКД;
технологический классификатор деталей машиностроения и 

приборостроения;
ГОСТ 3.1201. ИСТД, Сиогема обозначения технологичеокой 

документации.
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4 .6 *  Информация по технологическому маршруту -  для опре­
деления относительного маршрута прохождения изделия и его  
составных частей по подразделениям предприятия (организации) 
при изготовлении (ремонте) с  учетом специализации производ­
ства* Первична, используется на ранней стадии ТПП, предшест­
вует разработке документов на технологические процессы и опе­
рации.

4*7 . Информация по средствам технологического оснащения 
-  оборудованию и технологической осн астк е. Применяется в ре­
шении инженерно-технических задач по расчету уровня оснащен­
ности, определению загрузки оборудования и рабочих м ест , по­
требности в оснастке и оборудовании на планируемый период и 
т .п .  при выполнении технологических процессов по изготовлению 
(ремонту) изделий и их составных частей . Используется в ведо­
мостях на изделия и в документах на технологические процессы, 
специализируемые по методам изготовления (рем он та).

4 .8 .  Информация о применяемости технологических докумен­
тов в комплектах на технологические процессы изготовления 
(ремонта) составных частей и изделия в целом -  для определе­
ния состава  документов при комплектовании их на изделия, а 
также передаче на микрофильмирование или с  одного предприя­
тия на др угое . Служит основой для использования автоматизи­
рованных информационно-поисковых систем .

4 .9 . Информация по материалам -  для решения инженерно- 
технических задач по определению состава  и норм расхода ма­
териалов на составные части и изделие в целом. Характеризует 
уровень технологических процессов изготовления (ремонта) из­
делий. Охватывает большой круг вопросов, связанных с приме­
нением основных и вслшогательных материалов. Применяется в 
документах на технологические процессы и операции, специали­
зируемые по методам изготовления.

4 .1 0 . Информация по трудозатратам -  для решения комплек­
са  инженерно-технических задач по расчету трудоемкости на из­
готовление составных частей и изделия в целом, определению 
себестоим ости изготовления и т .п .
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4.11, Информация по наладке и настройке относится к ме­
таллорежущему оборудованию с жесткой связью командоаппарата, а 
также специальному. Сюда входят данные по настройке кинемати­
ческой части оборудования, порядку и очередности включения 
органов управления, подготовке его к работе и т .п , (исключе­
ние составляют сведения о технологических режимах, выделяемые 
в отдельную группу). Используется как элемент или же выводит­
ся в отдельные документы (например, карты наладки) либо тех­
нологические инструкции. Средствами ЭШ не обрабатывается и 
носит организационный характер,

4 .12 , Информация по описанию выполняемых действий -  для 
всех документов на технологические процессы и операции. Под­
разделяется на общую и специализированную. Последняя харак­
терна для д о ц е н т о в  по методам изготовления.

4 .13 , Информация по технологическим режимам применяется 
в документах по методам изготовления как отдельный элемент 
или типовой блок. Оптимизирует технологический процесс, спо­
собствует повышению качества изготовления (ремонта) изделий 
и составных частей, их надежности, созданию условий по охра­
не труда и т .п .

4 .1 4 , Дополнительная информация характеризует особенно­
сти процессов и операций, предусматривающих использование 
оборудования специального назначения.

4 .1 5 , Типовой перечень инженерно-технических задач, ре­
шаемых с применением средств автоматизации, по классификаци­
онным группам информации приведен в табл .5 , Эти задачи раз­
делены на две группы: решаемые в АСУП и в САЛР-Т. Первые 
связаны со специализацией выполняемых функций в области уп­
равления производством. Информационное обеспечение составля­
ют основные, вспомогательные и производные документы, имеющие 
выход как на бумажных, так и на машинных носителях. Основные 
документы (как правило, технологические ведомости) сводной 
направленности.

Вторая группа задач отражена в документах на технологи­
ческие процессы и операции, которые служат основой для разра­
ботки сводных технологических ведомостей на изделия.



Таблица 5

lower хдэс- 
слдикацион- 
но£ группа 
вдзспмвют

Наименование клас­
сификационной 
группы информации

Наименование задач Вид документа по 
ХОСТ 3.1102, в кото­
ром данная информа­
ция содержится

: 2 3 4

I Адресная I.Поиск форм документов Все виды документов
2.Поиск документов То же
3 .Поиск комплектов документов 

на технологические процессы
и

4 .Поиск документов на изделия «1

2 Архивная 1.Учет и поиск подлинников доку* 
ментов

Все виды документов 1
2.Учет и поиск дубликатов доку­

ментов
То же

о До применяемости 
деталей и сбороч*- 
ных единиц в из­
делии

1 . Расчет применяемости ДСЕ в изделии
2. Расчет применяемости стандартизо­

ванных деталей

ВП
То же

3.Расчет применяемости оригинальных 
деталей

W

4.Разработка ведомости сборки изделий «

4 По группированию I.Группирование деталей по кояструк-
деталей и сбороч- торско-техяологическим или техно-
них единил логическим признакам

2 .Группирование сборочных единиц по 
конструкторско-технологическим или 
технологическим признакам

ТВ

То же



Продолжение табл.5

I 2 3 4

5 По технологичес­
кому маршруту

I.Разработка межцехового маршрута на 
оригинальные и стандартные соб­
ственного изготовления

ЕМ

2.разработка маршрута изготовления 
(ремонта) изделия

То же

8 По средствам техно­
логического оснаще­
ния

I.Разработка ведомости оборудования, 
применяемого при изготовлении 
(ремонте) изделия

БОБ

2.Разработка ведомости оснастки ВО
3. Расчет загрузки оборудования (в том Вспомогательные

числе транспортного) документы
4. Расчет норм технологической оснастки То же
о .Расчет потребности в технологической 

оснастке на планируемый период по 
цеху (в том числе собственного изго­
товления, покупной, по кооперации)

5. Учет, применяемость технологической 
оснастки

7 .Определение загруженности произведет- 
венной площади участков, цехов

8 . Формирование портфеля заказов техно- 
логического оборудования

9 . Формирование портфеля заказов техно- 
логической оснастки

10.Расчет годовой потребности в техно­
логической оснастке и объема собст­
венного ее производства



По применяемости 
техяологичес ких 
документов в комп* 
дектах на техноло­
гические процессы 
изготовления (ре* 
моята) составных 
частей и изделий 
в целок

Продолжение табл,5

4

11. Расчет годовой потребности в покупной
оснастке

12. Расчет норм запаса технологической 
оснастки

ХЗ.Расчет потребности в оборудовании, 
подъемно-транспортных средствах

14 .Расчет эксплуатационного и оборотного 
фонда технологической оснастки

1 5 . Формирование специфицированных заявок 
на полиную технологическую оснастку

1 6 . Формирование месячных оперативных 
планов производства технологической 
оснастки

Г7.Учет прихода-расхода технологической 
оснастки на центральном инструмен­
тальном складе (ЩС)

ХВ.Учет движения норм запаса технологи­
ческой оснастки на ЦИС

19.Учет выпуска технологической оснастки

Вспомогательные доку­
менты

То же

ВОБ; ВО; вспомогатель­
ные документы

То же

1 . Расчет применяемости технологических ВТЕ 
дофментов на изделие

2 . Разработка ведомости держателей ЦДЛ 
подлинников



Информация 
по материалам

Продолжение табл.5

3 4

I.Разработка ведомости материалов на 
оригинальные и стандартные детали 
собственного изготовления

2 Насчет спешкЬищфоваяннх норм расхо­
да материалов на изделие

3 . Получение ведомости материалов на 
изделие

4 . Расчет (индивидуальных) сводных норм 
расхода материалов на изделие

5 .Получение ведомости весовой характе­
ристики изделия

5. Расчет среднего снижения норм расхо­
да материалов на изделие

7 .Учет изменений подетальных корм рас­
хода материалов

8 .  Учет изменений сводных норм расхода 
материалов

9 .  Учет среднего снижения норм расхода 
материалов

1 0 . Формирование массива кода расхода 
материалов на изделие

1 1 . Формирование массива норм расхода 
материалов для инструментального 
производства

12.Определение коэффициента использова­
ния материалов, заготовок

13. Разработка извещения об изменении 
материальных нормативов

1 4 . Учет применяемости основных материа­
лов

нд

в е н

ш

То же

Вспомогательные
документы

То же

То же

Вспомогательные
документы
Извещения об изменении
(ИИ)
Вспомогательные доку­
менты
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Э По трудозатратам

Продолжение тайл,5

15 . Расчет годовой потребности в материала* Вспомогательные 
л полуфабрикатах для инструментального документы
производетва

1 6 . Планирование отходов материалов на То же
изделие

17 .Составление планов подачи материалов,
ПСЕ на рабочие места

1 . Расчет пооперационных норм времени из­
готовления (ремонта) ДСЕ, изделия

2 . Рэсчет трудоемкости изготовления ДСЕ, 
изделия по видай норм всвмени для 
производственных участков

3 . Расчет трудоемкости изготовления ДСЕ* 
изделия по видам норм времени для це­
хов предприятия

4 .  Расчет трудоемкости изготовления ДСЕ, 
изделия по видам работ для производст­
венных участков

5 .  Расчет трудоемкости изготовления ПСЕ, 
изделия по видам работ для цехов 
предприятия

6 . Расчет трудоемкости изготовления ДСЕ, 
изделия по профессиям и разрядам для 
цехов предприятия

7 .  Расчет трудоемкости изготовления ДСЕ, 
изделия по кодам оборудования

б.Р асчет потребности в рабочей силе по 
профессиям и разрядам

ТНК

Вспомогательные
документы

То же



Продолжение табл.5

О По наладке и на­
стройке оборудо­
вания

По описанию выпол- 
няеша действий

1*Учет снижения трудоемкости

1C.Рас чет пооперационных расценок изго­
товления ПСЕ, изделия

11 .Расчет производственной мощности цехов 
 ̂участков, линий}

12. Расчет себестоимости изготовления изделия
13. Расчет незавершенного производства
14. Расчет потерь от брака
15. Составление плановых заданий для цехов 

Сучастков)
16. Составление планов межцеховой и внешней 

кооперации пс изделиям
1 ? .Составление пооперационных план-графиков 
18.Разработка сетевого графика на изделие

Разработка документов на технологические 
процессы и операции

Вспомогательные
документы

То же

КТО; ОК; КТО; КТЙ; 
КИ

То же ИК; Ш ;  ОК ■ яр.

По технологически# То ке
режимам

Дополнительная
Примечание. Использование групп информации ь решении других задач устанавливается 

по у смотре нее предприятия \организации,.

3
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5. СОСТАВ И НАЗНАЧЕНИЕ ЭЛЕМЕНТОВ ИНФОРМАЦИИ,
ВКЛЮЧАШЫХ В БАЗУ ДАННЫХ

5 .1 . Под элементом информации (ЭИ) понимают ее самостоя­
тельную часть, используемую в документе для решения одной иля 
нескольких инженерно-технических задач в области ТИП и управ­
ления произволе твом.

Формируется в виде реквизитов, разделенных на графы -  
для указания их найменований (заголовочная часть) и собствен­
но для внесения данных,

5 .2 . Наименование реквизита располагают по отношению к 
реквизиту для внесения данных в виде дроби или последователь­
но. В первом случае ®го помещают симметрично над реквизитом 
для внесения данных.

л и с т о в  а и с т

i s  7 Г "

Во втором -  на уровне одной строки.

Н О М Е Р  З А К А З А »  4 8 5 5 6 - 8 6 4 !

В первом случае размерность графы для наименования дол­
жна соответствовать размерности графы для внесения данных, 
во втором -  может не совпадать.

В наименовании реквизита применяют соответствующие с о ­
кращения или обозначения.

Размерность граф устанавливает разработчик форм докумен­
тов . При этом необходимо следить, чтобы размерности граф были 
одинаковыми.

Наименования граф могут отсутствовать. Тогда заполнение 
граф для внесения данных оговаривается в правилах по оформ­
лению документов.
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5 .3 . ЭИ образуют базу данных, используемую для АФФД.

Применяются самостоятельно или как составляющие блока 
и модуля информации (БИ и МИ).

Под блоком понимают группу элементов однородной инфор­
мации, расположенных в логической последовательности и ис­
пользуемых для решения конкретной инженерно-технической за­
дачи или ряда задач.

БИ разделяются по включаемьм в них ЭИ я являются типо­
выми.

МИ представляют группы разнородных БИ, расположенных в 
логической последовательности и используемых для решения не- 
скольких инженерно-технических задач. По аналогии с БИ так­
же типовые. Характерная черта для МИ -  много­
кратная повторяемость групп информации.

5 .4 . Устанавливается следующая структура и длина кодо­
вого обозначения ЭИ, БИ и МИ,

X И е ИТ Порядковый регастрационный номер 

Код группы информации 

Код структуры информации

Для кодирования структуры информации используют буквы 
русского алфавита: ЭИ -  Э; БИ -  Б; МИ -  М.

После кода группы информации ставят точку. Для обозначе­
ний групп применяют арабские цифры от 01 до 99 в соответствии 
с п .4 .1  настоящих рекомендаций.

Порядковые регистрационные номера состоят из двух цифр 
от 01 до 99. Присваиваются в пределах кода группы информации.

5 .5 . Состав и назначение ЭИ, включаемых в базу данных, 
приведены в табл .6.

Назначение каждого ЭИ в форме документа определяет раз­
работчик 1>Ф в зависимости от состава инженерно-технических 
задач (см .т а б л .5 ).
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6 .  С О С Т А В  И  Н А З Н А Ч Е Н И Е  Т И П О В Ы Х  Б Л О К О В  И  М О Д У Л Е Й  

И Н Ф О Р М А Ц И И , В К Л Ю Ч А Ш Ы Х  В  Б А З У  Д А Н Н Ы Х

Состав БП, включаемых в базу данных, представлен в 
табл ,7, Рекомендации по их применению приведены в табл ,8.

Порядок формирования МИ из БИ и их назначение -  в 
табл .9.

При выборе БИ и МИ разработчик Ш должен учитывать не­
обходимость рационального размещения информации на поле. При 
этом допускается:

В случае неповторяемоети отдельных БИ в форме доодмента 
и разового их применения названия отдельных (всех ) граф вы­
делять в виде заголовков и подзаголовков, оставляя после них 
одну или две строки для записи информации. Например, в со о т ­
ветствии о данными рекомендациями Б01.26 может быть представ­
лен в следующем виде.

-  _  к о д ,  Н А И М Е Н О В А Н И Е  О П Е Р А Ц И И

---------I _______________________________________________________

Не включать графу ОХЗЬ (для указания номера строки), 
если БИ располагается нн формате АН не от начала поля под­
шивки ,
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Код группы* Порядковый! I
информации! регис:ра- 1 Наименование ЭИ РеI rrUAUUub I I взА

номер ЭИ j { 
1 f

01 ОТ Краткое наименование или условное обозначение предприя­
тия (организации) -  разработчика документа (документов)

То же 02 Обозначение изделия (детали, сборочной единицы) по 
конструкторскому документу

03 Код технологических признаков деталей, специализирован­
ный по применяемым методам изготовления, по технологи­
ческому классификатору деталей машиностроения и прибо­
ростроения Щ )

04 Обозначение документа (комплекта документа)
*п *. 05 Номер операции (при разработке документов на операцию)

Об Номер рабочего места (конвейера, поточной линии или 
склада), на котором выполняется операция

н ̂ 07 Номер участка, на котором выполняется операция

0В Номер цеха, в котором выполняется операция

0© Наименование изделия (детали, сборочной единицы) по 
конструкторскому документу

ТО Единица нормирования, принятая общей для всего техно­
логического процесса (операции)

тг Обозначение литера пи стадии разработки комплекта 
документов по ГОСТ З.ТТ02

J* ~ 12 Характер работы, выполняемый лицами, подписывающими 
документ: от лица-разработчика

ТЗ от лица, утвердившего документ

Т4 от лица, согласовавшего документ

-*г- 15 от лица, ответствеиного аа нормирование трудозатрат

16 от лица, ответственного за нормоконгроль документа

т _ Т7 Фамилии лиц, участвующих в разработке и оформлении 
документа



Таблица б.

Рекомендации по наимено-

I Предпочтительная past 
\ мернроть граф в доау | Обязатель­

на ите ( кость при-
ванию графы в документе \

\
!

i
1 для наим 
1 граф*

| для внесе] 
j ния данные

1 менения
h
[

вдприя-
иентов)

- - к О
ПО - - гз/гг @
Ирован-
рлоги-
прибо-

- - 13/15 о
* - Т4/ТЗ То же

врацию) ОПЕР. 5 /4 5 /4
или РМ 4/3 4/3 w (

УЧ. 4/3 4/3 @
ЦЕХ 4/3 4/3 То же

по - - X Щ

•хно-

л

5 /4

4/3
О

ими РАЗРАБ. 8 /9 - То же

УТВЕВД. 9 /3 - о
СОГЛАС. 9 /8 - То же

рат НОРМИР. 9 /9 -

га Н.КОНТР. 9 /9 - о
«и

1
1

i

14/13 То жж



Код j 
груп- 
ПН I
инфор{
мации!

Порядковый 
регистра­
ционный 
номер ЭИ

01 Ш

То же 19
и _ го
п _ ЗТ

_н _ 33
33

» 34
35

07

Щ 39
п 30

N зт

3^

33
34

_п  _ 35
_ 33

п 37

Наименование ЭИ

!
| Рек» 
j нию 
!

Подписи лиц, ответственных за разработку и оформление 
документа, га внесение в документ изменений и архив­а х  данных к

7л та подписи
Порядковый номер изменения документа
Отметка о замене или введении листа 
ГОСТ \ г;03 документа по

Обозначение (код) извещения 
Порядковый номер листа документа 

Общее количество листов документа
Обозначение основного документа (комплекта документов 
на технологический процесс или операцию, комплект 
документации), куда входит данных документ (комплект 
Документов на технологический процесс или операцию) 
по ГОСТ 3 ,Т ОТ
Ррэргвнчя зона (для графы или граф), вносимых допол­
нительно по усмотрению разработчика
Обозначение заказа
Количество изделий (деталей, сборочных единиц)на заказ
Количество составных частей, необходимых для сборки 
изделий
Условное обозначение вида документа по ГОСТ ЗЛТОЗ. 
При применении формы вида документа, выполняющего 
функции другого документа, данные .следует указывать 
в виде дроби, например, MR/ОК; МК/КГГиГ; MK/BQ
Обозначение соответств 
вида документа, которы 
оформления, например,

Гщего стандарта ЕСТД или другого 
устанавливает форму и правила 

ГОСТ 3 Л 118 'ОТО I;
ГОСТ ЗЛ404 ТОША з!

Обозначение (код) формы документа в соответствии с 
данными рекомендациями
Код, наименование операции
Код операции го ОГГГО

КОД

Номер строки по порядку
Подпись лица, ответственного за выполнение соответствую­
щего действия И дата подписи
Наименование операции НАИ*



24
Продолжение табл. о

1
1 Рекомендации по наименова- 
j нию графы в документе

i
!

Предпочтительная раз j 
мерность граф в доку- , 

менте 1
---------------- ,------------- ,

гдля найм, j для внесе-j 
графы |ния данных!

Г
j

1 Обязатель- 
I ность при- 
1 менения

- - 8/7
@

8/5 То же
- - 4/3 It

- - 4/3 п

- - 9/8 _tf _

- - 8/5 tt
- * 5/5 tt

•** ~ г г п х О

- - То же

СБОВН. ЗАКАЗА ТЗ/Т2 - '3 /, ?(*> ft

а КОЛ.НА ЗАКАЗ I3/T? 5 /4 И

КОЛ.В ИЗДЕЛИИ Т4/ТЗ 5 /4 ft

- 9 /8

го - - X То же

- - I "/15

КОД,НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ к X п

КОД ОПЕР. ТО/Гу - 6
- 4/3 То же

уао- О N —А ж

НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ к * То ще



од труп- 
ы инфор- 
«ции

Порядковый 
регистра­
ционный 
номер ЭИ

Наименование ЭИ

02 01 Инвентарный номер подлинника документа
То же 02 Инвентарный номер подлинники, взамен которого выпущен 

данный подлинник
н _ 0G Инвентарный номер дубликата

аз ОТ Номер по порядку
То же 02 Обозначение детали, сборочной единицы или изделия 

по конструкторскому документу
03 Наименование детали или сборочной единицы или изделия 

по конструкторскому документу
04 Код принадлежности составной части изделия, например, 

стандартизованные, покупные и т.д.
_« * Об Применяемость ДСЕИ в изделии

ол> Код единицы величины по классификатору НОРМ
п __ 0? Количество изделий одного обозначения, входящих в 

сборочную единицу
1» _ ое Количество деталей или сборочных единиц одного 

обозначения, входящих в издрлие
н _ 09 Номер ступени входимости

04 от Обозначение детали г.о технологическому классификатору 
деталей машиностроения и пркборостроения (ТКД)

05 от Обозначение подразделений предприятия (организации' 
в технологической последовательности изготовления 
(ремонта) изделия я его составных частей (маршрут изготовления)

0* 0 ! Обозначение технологической оснастки

То ж* 0 ? Чаичеимв̂ .рр технологической оснастки

1



Продолжение га б л .5

j ^ ф ы евндд ^ м ^ тёаимемовчнио ! w -5?™ ?hменте 
т|Для найм. ;для внесениж 

t графы jда иных j

■ ность при 
j менения

now .
ВПАЛ.

ДОБЛ.

5/5 
То же

а/7(и) 
То же То же

НЛП
СТОЙ К А Ч ЕН И Е ДСЕИ

Н А И Ч Е Н О В А М Е  ЛСЕИ 

КП

КУДА В л О /ИТ

ЕВ

КЕЕ

КИ

СВ

5 /4
гз /гг

7/6

х

5/4
5/8

9/8

7/5

5/4
23/22

х

7/5

5/4
9/8

9/8

7/6

То же

о
То жео
о

(ГОРНАЧИМЕ ПО 28/27 28/27

МАРШРУТ

<тчтчи!ик то
ТП

23/22 23 /?1

и

То •«



Код труп- ] 
пы ИНфОр- 
мации

\Порядковый! 
регистра- , 
иионныи I 
номер эи |

!
!

Об 03
То же 04

05
- н - Об
- и . 07

07 ОТ

То же O'5

-Д- 03
it 04

Об
и Об
и _ 07

08
09

00 ОТ

То же 0°

03
« _ 04

_м _ Ог
0 “

сг

78

Наименование ЭИ

Обозначение, наименование ТО

Количество технологической оснастки одного обозначения 
применяемой на одной операции С при производстве одного 
или нескольких изделий)
Код, наименование оборудования 

Код оборудования 

Наименование оборудования

Обозначение комплекта технологических документов 
по ГОСТ З.Т20Г
Наименование комплекта технологических документов 
(на технологический процесс, на изделие!

Обозначение технологического документа по ГОСТ 3.I20T

Обозначение документов, применяемых при выполнении 
операции

Обозначение инструкции (инструкций) по охране труда 
необходимых при выполнении операции ’
Обозначение управляющей программы для станка с ЧПУ

Номер листа документа щ  порядку его применения
Количество листов документов, входящих п комплект
одного обозначения
Примечание________ _̂______________

Наименование, марка материала

Код материала по к л а сси к а  т р у

Учтя  детали по кого г рук тпро к ому документу

Единица нормирования

Н̂ Г’ма гасх ща
Knffomneh. использования ч т е ^ т а  

КоД л и  )Т 1вчи по кптсификат jpy 

Пруитт и размори заготовки

f
!
f
!t
it



Продолжение табл.о
26

Рекомендации по наимено­
ванию графы в документе

j Предпочтительная паэ-! САязатяпь 
, ; Я  ,  ГЧ Г. Г "? Г “

}------------------ .— : 1 м*»емич
|Для Наим, 
j графы

КОЛ.

КОД, НАИМЕНОВАНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ 
КОД ОБОРУДОВАНИЯ 
НАИМЕНОВАНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ

СБОВН.КОМПЛЕКТА ТД

наименование комплекта тд
(НАИМБН. КОМПЛЕКТА ТД)
ОБОЗНАЧЕНИЕ ТД ( СБОВН .ТД)

ОБОЗНАЧЕНИЕ ДОКУМЕНТА 
(ОБ 00 И. ДОКУМЕНТ А )

х

5 /4

х

23/22
х

'53/22

7— - —  

fДля внесений 
t Денных j

х
5 /4

х
23/22

х

23/22

То

СБ03Н.И0Т I3/T5 Т6/Т5 **
СБОВН.ПРОГРАММЫ

ЛИСТ
Л-ОВ

ПРИМЕЧАНИЕ

в д
ЕН

Н. РАСХОДА 
КИМ
КОД ЗАГОТОВКИ

ПРОФИЛЬ И РАЗМЕГК 
(РАЗМЕРЮ

Т8/Т7

6 /5  
8/5 
х

3/3
6/6

В /7
з / :

гз /тя
х

Т8/Т7

6/5
6/5

х

X
ТЗ/Т?

з/б
6/5

8Л
3/6

13/Т2

f»
м
ч

X
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Код ! !
ГруппЛПорядковый! 
»*нфор*регистоа- ! 
мации1ционны1( ! 

[н^меоЭИ I

! !

08 , 
То we

09
10

ТТ

Наименование ЭИ

Количество деталей ив ваготовки

Масса заготовим

Наименование £СГ или материала

Т?

ТЗ

14

15

II

17

18

19

20

21
22
23

24

25

26

27
28

29

30

V

Обозначение дСК или код материала

Обозначение склада (подраэделенив), о iиуда поступают 
комплектующие детали и материалы
Масса отливки

Ма ‘пл литниковой системы на отливку 

Масса жидкого металла на отливку 

Масса жидкого металла на форму 

Масса залитой формы 

Micca прибыли на отливку

Норма расхода металлической шихты на одну тонцу 
ГОДНЫХ огливок
Коэффициент выхода годного от металлоаавалки
Количество отливок в форме

Масса формовочной смеси

Масса противопригарного покрытия

Обозначение и наименование смеси, приыеняеыой при 
изготовлении
Масса стериня 

Масса каркаса
Коэффициент испольаования жидкого металла (отношение 
массы отливни к массе иидкого металла ив отливку)

Коэффициент испольаования объема опоки

М*:са куста отливок
f 4?;ици'М‘ Г гл.'чгоч м иегиал! неявной заготовки

)



Продолжение табл.о

I
!
I Рекомендации по наименова- 
! нию г|:афы в док)менте

!
! ___________________

КС
«3
Н̂ И'ЛКПОВ\НИК PCF или 
МАТЕРИАЛА (НАИМ. ОТЖИЛА)

GCОЗНАЧЕНИЕ, mi.

от
МО

Ш1С0 

Mh МО

м ш
KiT
м.п и е .
Н . Р А С / .

квг
кот
МТС

w in
тип стой
1Г

*т
ты

кип
¥ . Н > С Т А
\п 14

— ------------------- ----------------- 1------------------
| Предпочтительная раз- ! 
j мерность граф в доку- ! Обязатель
t менте 1 н'ость при
• —------------ 1------------------------* ненения
j для няимеь. для внеге { 
j графы j ния данных j

■5/5 5/5 @

7/: V o То же

4'/4Б 45/45 »

тэга ■ч/эви' _ и

5/4 5/4 _  н

8/7 8/7 _ и  _

0/7 0/7

8/7 8/7 - и  _

0/7 8/7 - я  -

0/7 0/7

9/8 9/8

9/0 9/8

5/5 5/5 _

5/4 5/4 *»

в/1? в/7
6

0/7 8/7 то же

> » _N

в/7 в/7

в/7 8/7 Я  ^

в/7 8/7

8/7 в/7 _  Я  __

в/7 в/7

Г>/5 5/5

f



Код Группы I
ИИфорЫПИИМ

Порядковый
регистра
ТЖОННЫП
номер ЭИ

Наименование ЭИ Рекомнндапии пс 
вянию графы в д

«в Масса используемого шкода материала М.ОТХ.

1 О же 13 Количество деталей из заготовки* полосы* пруткя* ру­
лона и т .п . Н ГО

я 14 Количество деталей* изготовленных из иопользуемы*
отходов

к п о

и 15 КоМфипиен'* использования материала применяемого
отхода

КИО

я 16 Значение уковки УКОВКА
и 17 Количество поковок из одной исходной заготовки КП
Я 18 КозгМимиент использования поковки (отношение массы 

готовой детали к массе поковки'
КИП

я 1<> Коэффициент * учитывающий шероховатость поверхности 
.заготовки

КУП

и АП Плошадь поверуногти покрытия детали п п п д

я
*'

1

Общая плошадь поверхности покрытий деталей на при­
способлении ОПППД НА ПРИСП

я 4? Количество деталей на одном приспособлении к д п

я 41 Количество деталей, обрабатываемы* в агрегате и л л

я 44 Количество сдоев покрытия КС
я 45 Толщина покрытия ТОЛЩИНА
я 4 Г Конпентрепич растворов и электролитов к о н ц .

я 47 Условная вязкость лакокрасочных материалов по вис 
козиметру при 7° С в я з к о с т ь

я 46 Размер помола г'токлозмалевы< материалов РАЗМЕР ПОМОЛА

я 4 9 Плотность пеклоэмалевыу или полимерных материалов ПЛОТНОСТЬ
и 50 Код единитш величины по классификатору СОЕВС ЕВ

я 1 V Количество ЛСК в изделии к и

я 50 j Величина усацки металла в прочен ах УСАДКА

я 1 51 1 Количеств » заготовок, п^лучавмм* из одной негодной 
3 B IОТОВКИ 11 КЗ

1

я 54 Количеств деталей из заготовок, полосы, прытка т  
лона * у ГО



Продолжение 'габл.0
гь

Рекомендации по наимено­вание графы в документе
Предпочтительная раз­мерность rpaffw в доку­менте

Обяяетель ность при менения
для найм, гра̂ы для внесе­ния данных

М.СТХ. Vf> 7 '6
т ВТ 8 *7 То же
т 8Т 8 *7 п

КИО 8/7 8/7 п

УКОВКА *>/8 9/8 «

КП 9/8 9/8 н
кип 9/8 0/8 и

КУП 5/4 5/4 п

пппл 0/7 8/7 и
опппл НА ПРИСП ’РЛ5 15/15 *

т 5/4 5/4 11
т 5/4 5/4 ft
КС 5/4 5/4 1*

ТОЛЩИНА т5 т4 Т5/Т4 м
конц. ТО/9 ТО/9 f*
вязкость т5 /т4 Т5/14 к

РАЗМЕР ПОМОЛА IT '1г ТТ/ТО и
плотность ТР'И Т2/ТТ »*

ЕВ 4/3 4'3 «•

ни 7 'Г п щ
УСАЛКА 7'е 7/Г> о
КЗ j 6 '5 8/5 ©
клз е

|

! е77 'гс же



Код группы 
информации

Порядковый
регистра­
ционный
номер эи

Наименование ЭИ Рекомендаш 
ванию граф!

08 55 Используемая длина заготовки на определенное количество 
деталеП

ДЛИНА

То хе 55 Обеспечение изготовления деталей отходами материала (в 
процентах)

ОЕ.ОТХ

и 67 Размер 4рякпии полимерных материалов ФРАКЦИЯ

09 ОТ Степень механизации СМ

То же 02 Код профессии по классификатору ОКПДТР ПРОФ.
и 03 Разряд работы, необходимый для выполнения операции р
« 04 Код условий труда и вида норм по ОКВДТТ Л*
и 05 Количество исполнителей, занятых при выполнении оперении КР
ч Об Количество одновременно изготовляемых (ремонтируемых1 из­

делий (ДСЕ) ^  ^
КОИД

Ч 07 Коэффициент «тучного времени при многостаночном обслужи­
вании

кпгг

п 08 Норма подготовительно-заключительного времени на операцию тпэ
и 09 Норма «тучного времени на оперению тпгг
ч т0 Норма птучно-калькуляиионного времени на оперению тяггк
ч т* Расценок за выполнение оперении или на единицу нормирования РАСЦ.
и to«ч. Норма основного времени на оперению то
т Норма вспомогательного времени на оперению (переход' ТВ
т М Норма вспомогательного неперекрываемого времени на оперению твн
т *6 Норма оперативного времени на оперению топ
» ’ б Время на техническое обслуживание Т ТЕХ.
Ч *7 Время на организационное обслуживание Т ОРТ.
Ч *8 Время на отдых и личные надобности т огд.
м m Принятая норма времени на единицу нормирования для оплаты Н ВР
ft Время занятс^хи рабочего при выполнении оперении Т ?Рм
It П ' ■ з я н е *  k  р а б о ч е г о  м а  р а б о ч е м КЗ

1>Л
:
- iHpMe выработки д*'тал‘,,н а ммочу нв



Продолжение табл.б

сомендации по наимено- 
тч  графы в документе

Предпочтительная раз­
мерность графы в до­
кументе

Обязатель­
ность при­
менения

для найм.
rpaifv

для внесе­
ния

Ш 9 ''в 9/8 ©
ап 0 '8 9 '8 То же

кция II'ТО II/ТО N

4^3 4 '3 О
7 /'С 7 /6 ш4/3 4 '3 Ток*
6/4 5 / 4

И

4/3 4/3 п

5/4 5/4 т

5 '4 6/4 И

7 '6 ( » ' 7 /6 U ) *

е /7 (и ) щ

7 '6(*Т 7 /6 (и ' О
8 ^ ( » ' 8/7(*Т Тоже
6/5 6/5 щ
6 /5 6 /5 То же
6 /5 6 /5 о
6/5 6/5 То же
6/5 6/5 *

6/5 6/5 т

6/5 6/5 9

6/5 6/5 т

645 6 /5 9

4 'Э 44J т

4 ’3 4/3 Щ



tКод группы 
информации

t
1 Порядко-
♦ вы*' ре-
» гистраии- 
» оннъг
* номер ЭИ

* * 
1 t
t Наименование ЭИ * 
* «
• ! • «

09 23 Группа гложности обрабатываемых детален
То же 24 Размер надбавки в процентах
» 25 Приведенное время занятости рабочего на оперение, отнесен- 

ное к обработке одной детали
п 26 Время на активное наблюдение, отнесенное к обработке 

одной детали
и 27 Время на переходы в зоне рабочего мшета, отнесенное 

к обработке одной детали
я 28 Время никла
я 29 Время занятости рабочего в такте
я 30 Объем производственной партии в штуках

10 от Номер поэииии инструментальной наладки
То же 02 Наладочные размеры опорных точек
к 03 Корректируемые размеры с предельными отклонениями
я 04 Номер корректора
и 05 Обозначение кулачка
я 06 Обозначение наладки
я 07 Информация по смаэочно-охлаждающей жидкости
я 08 Параметры сменных шестерен механизма главного движения 

‘ информацию располагать в виде дроби: на первой строке- 
условное обозначение шестерен, на втором-количество зубьев 
каждой шестерни'

Я 09 Параметры сменных шестерен механизма подач (информацию 
располагать в виде дроби, см. выше)

я ТО Положение кулачка, изменение направления вращения шпинделя
я тт Положение кулачка переключения механизма подач и зажима 

материала
я Т2 Число сотых долей оборота распределительного вала, необходи­

мое для выполнения каждого рабочего и холостого хода
я

<

тз Интервал значений сотых долей кулачковых дисков, необходимы? 
для выполнения каждого рабочего или холостого хода



30
Продолжение табл. 6

t  * г

( , Предпочтительная раз-» Обязательность
» Рекомендации по наимено- » мерность гра^ы в до- » применения
» аанио гра$ы в документе > кументе »

для найм. ' для внесе- '* гра^ы ;1 ния данных ’
ГС 3/2 3/2 О
PH 3/2 3/2 То же

ТЗ НА ОПЕР. Т2'П 6/5 ft

ТАН 6/5 6/5 ft

тп 5/4 5'4 и

тц 6/5 6/5 »|

ТЗ 6/5 6/5 1»

оп 6/5 6/5 и

нп 8/7 ft

НАЛАД.РАЗМЕРЫ 21/20 21/20 *1

КОРРЕКГ.РАЗМ. 13/12 I3/T2 ft

НК 5/4 5 М ft

ОШЗН. КУЛАЧКА Т7/Т6 Т7/Т6 ft

ОБО0Н. НАЛАДКИ Т7'16 17/16 и

СОЯ! 25'24 25/24 ft

СШШЫВ ШЕСТЕРНИ
СКОРОСТЕЙ

- - ft

СМЕННЫЕ ШЕСТЕРНИ
пода

- - •f

ПРАВ.; ЛЕВ. 6/5 6/5 ft

ПОДАЧА, ЗАЖИМ МАТЕРИА­
ЛА

- - ft

РХ; XX 6/5 6/5 и

ОТ; ДО 6/5 6/5



л

t t

Код труп- * Порядковый . ■
: и " " 'Ц в ; S J -  : Наименование ЭИ |

1 номер ЭИ , *
* » *» I t

10 Интервал значений радиусов, необходимых для построения 
дисковых кулачков не каждом переходе

То же 15 Угол поворота распределительного вала при рабочем ходе
к T6 Ступени шкивов

П
4
i от Абсолютное число оборотов рабочего кода

То же 02 Абсолютное число оборотов обратного хода
н 05 Амплитуда
м Ю Вид отражателя чувствительности
f t И Вид намагничивания
и T2 Вид суспензии
п 13 Вид концентрированной энергии
и T4 Вид пламени

и 20
|
| Время

f t 2Т Время сушки
н 22 Время заливки
f t 23 Время выдержки
I t 24 Время до заливки
If 25 Время до раскрытия
f t 26 Время охлаждения
m 27 Время нагрева
f t 28 Время изотермической выдержки
f* 29 Время выдержки
I t

! 30 Время паузы при подпре^совие



Продолжение табл.6

Рекомендации по наимено­
вание гра^ы в документе

Предпочтительная , Обязатель- 
раэмернспть графы ( ность при 
в документе , менения

•
для найм.*
грп$ы 1

для внесе- < 
ния данных ,

1
1

НАИМ. ;Н А И Г . 7  6 7 / 6 о
У Р Х  j 7 / 6 7 / 6 То же

СТУП ЕН И  шкивов T5/I4 16/74 и
(

— —  _  ^ -

A F G .ЧИСЛО 0 F .P X * Тб - ft

ЛЕС.ЧИСЛ О о г.о х - 16 - ft

А - 2 - ft

ВВД ОТРАЖ, Ч У В С Т В .* те - ft

ВИД Н А М А Г .* и - tl

вид С У С П .» 10 - 1*

ВВД К . Э Н Е Р Г .» !2 - ft

вид п л .- 6 * ft

т* 2 ft

7 С У Ш .* 7 - ft

Т  З А Л И В .» ю - m

Т  ВВДВРЖ.» 10 - n

1  ДО З А Л И В .» 12 - m
i

Т  ДО Р А С К Р .» I I - и

т о хл .» I I - ft

Т  Н А Г .* 7 - «

Т  ИВ* 7 i ’
7 В * 4 - ti

т пип- 6

Я1

- i



Код труп-I Порядко- , 
пн ин}ор-, выя регис- , 
ма^ии * тряпионяыЯ f

» номер ?И ,
i I

Наименование ЭИ

И
То к*

\
31 | Время выдержки при давлении

(
32 j Время приложения предварительного усилия сжатия

iI

Глубина 'высота* зазор'

4Т Глубина залегания чувствительности

Щ

И

50

5Т

52
53

Гу1
55

55
5?

50

Давление
Давление в аккумуляторе
Давление на металл
Давление кислорода

Давление горючего газа

Давление в камере после вакуумирования

Давление струи <fawca
Давление впрыска
Давление воздуха

65

06
в?

ев
Со
7Г

Диаметр 
Диаметр сопла 

Йиамет р электрода 
Диаметр нягна луча 
Диаметр ствола 

Диаметр луча



Птюдолжемке табл.6

Рекомендации по наимено­
ванию гра1ы в документе

т ВД*

т  прещв. F a t . *

н*
Н ЧУВСТВ

? Предпочтительная »Обяэатель-
* размерность ^ряфы ,несть при
j в документе ,м*н*ния

; для найм» ’ для внесем 
| гра<]к * ння данные*

5
14

2

9

о
То же

Р-
Р АК.*
Р НА МНГГ.*
Р К*
Р Г*
Р ПОСЛЕ ВАКУУМ.-  

Р ОТ- 
Р ви .- 
Р в*

2
б

*п
4
4

ТС
5 
5 
4

*

и

д -
ДО*

2
3

ДО: 3
дп* 3
д с т а 7

it

м

и

ДЛ- 3
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ЛОД Группы ! ШрЯДКиВк 
информации | регистра- 

| циониый 
1 номер *i*i 
I 
1

и 1-0

Хо же 76
и 77
N 7о

И 79
И оО
к Ы

и 02
я оз
я 04
я ОЬ

I1
1

я 90
я 91
• 92
я 93
т 94

—« — *"*•—1 жт "' ' "*
и 01

и 05
и
я 06

м 07

«> ос

* Оз

Наименование Ой

Д лина

;длина X—ой фазы прессовании 
Длина 2-бй фазы прессовании
Длина рабочего л.ода
Длина контролируемого объекта

Длительность импульса сварочного тока 

Длительность паузы между импульсами сварочного тока 

Длительность приложения предварительного усилия сжатия 

Длительность второго импульса 

Длительность оеадки

Длительность приложения рабочего усилия сжатия 

длительность приложения ковочноги усилим

Заглубление оптического фокуса а разрезаемые материал 
Значение остаточного давления в рабочей вакуумной камера 
Зазор между аддуктором и изделием (приспособлением)
)а:юр между индуктором и приспособлением 
Зона перемещения

Категория контролируемого объекта 

Количество

Количество контролируешь объектов 

iv-ди пн; 1 во учао* к^в

м л  н  с t в > ttuoirp.' жоь

о, Л#1 ... * * Ь- 
ЛИ Г.л -Н-р

Wirtivv-ab, ни .in i .ifj t- дли чОрык тки Дс



'JpOAOAKJiUte табл «б

Т“ ------ --  г
i ! 
t Рекомендация по наи- I 
1 основанию графы в д о - ! 
1 кумонто {
! j

-------------------J

iпредпочтительная раз*- ^ я.„ _ й_к

Ж Й Ь Гра4Н 8 А0_! npS-у в t менения
для найм* !для внесе-1 
графы 1ння данных J

и
/ши

ii
б р 'io  же

/ г н и б ~ я

L 4 и

L* к о » ь - II

тм- 3 - я

ш» 3 - и

Т ПРЭДВ. / с м  . 14 - и

Айг» 4 - и

l'i>. 3 - *

Т РАВ /"С *  _ 12 *м и

т ков. А с
N

из» 3 II

РО» 3 «я II

/и413Д .= 9 - II

/И'ПРИСП.= И II
ап 3 - Я

к к оI 5 я

1 кол.» Ь • я

1 КОЛ. Ко--.I 7 - я

; Лий. У 4,* 1 а1j
- я

яДчМ. L*~



Наименование ЭИ
..

Коя группы * Порядковый ‘
информации ’ регистра!!*-

’ ОНННЙ номер
’ ЭИ «
»

5
1
F

12 I JO Количество подпрессовок

То же 11
1

Максимальная плотность лучистого потока в 
облучаемой зоне

И 12 Мощность
и 13 Мощность процесса
И 14 Мощность излучения
« 15 Мощность генератора
п

1 16 Настройка
к 17 Настройка чувствительности
И 20 Напряжение
И 21 Напряжение излучателя
И 22 Напряжение дуги
« 23 Напряжение индуктора
н 24 Напряжение генератора
п 25 Напряжение на контуре
п 26 |

1
j Напряженность магнитного поля фокусирующей 
1 катушки

И 28 Наименование среды,в которой производят действие
« 30 Номер контролируемого объекта
И 31 ! Номер мундштука
* 32 ; Номер прохода для многослойных сварных швов

н 40 Обозначение полярности
И 41

i
Обратная полярность

п
(

47 ; Обозначение положения сварки
* 45 1 Общий припуск
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Продолжение табл.6

I . . . . . . . - . .  .

!

♦
»

Рекомендащтя по наимено­
ванию графи а документе

’ Предпочтительная pas- ’ Обязатель
Н О О " Ь Юность пр**- 

’ меяеи*** """ ........... V 1".....  "" 1 t»для на***. ’ для внесе-,
, граф *Н"Я данных*

К О Л Л Л Ь 7 - о
1!^ 3 - То же

N - 2 -
и

J J  П Р О Ц .= 8 - и

К И З Л У Ч . = 9 - «

м г = 3 - *»

Н А С Т Р . = 7 - п

Н А Ш П Ч У В С Г . * ; хз tf

т / = 2 - п

\ 7 и з .= 6 - п

и д = 4 - п

и и = 4 - п

и г * 4 - и

и к = 4 - Щ

И  Ф к = 5 - N

С Р В Д А - 6 - т

н к о * ъ - п

нм= 3 - п

нп= 3 - п

п=

о л *

2

3

- щ

п

m v 7 - щ

O F .  П Р . «

1

7

!1

т
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Код грум 
пы ин^ор 
мании

Порядковый
региотрапи 
онный номер 

3 И
Наименование ЭИ

I? 48 Объем контроля

То же 50 Относительное число оборотов рабочего хода
к 51 Относительное число оборотов обратного хода
и 52 Отношение площади поверхности: анодной и катодной

57 Плотность набивки формы
н 58 Плотность тока на единицу покрываемой поверхности
н 60 Площадь
и 6 Т Площадь отражения чувствительное!и
м 62 Площадь контролируемого участка
II 64 Подача
и 69 Поисковая чувствительность
и 70 Показатель конпентранни ионов в растворе
и 71 Положение кокиля при заливке металла (горизонтальное, 

вер!икальное'
н 72 Поверхность сканирования
и 73 Потребляемая мощность машинного генератора
и 74 Предварительное усилие сжатия
VI 75 Принятое количество оборотов шпинделя, необходимое для 

обработки детали на перевод
н 76 Припуск на оплавление
*♦ 77 Припуск на осадку при нагреве заготовок

♦1 80 Размеры контролируемого участка
м е т Расстояние от торна сопла да поверхности свариваемых 

деталей для дут ово** аварии в ващитных газах со струниой
заши 1 об



Продолжение табл.6

Рекомендации по наименова­
нию графы в документе

Предпочтительная 
размерность граф 
в документе

Обязательг 
ность приме 
нения

для найм.
графы

для внесе- 
ь ния данных

ОПЕМ КОКГР.-- т3 -
" о  “

CfVH.ЧИСЛО 0E.SV- ХЪ - 'Гъ %ь
огн.число o r .ох- 16 - я

ОТН.ПЛ. А Т{= тт - н

П НАБ.Ф= 8 я

П-~ 3 - я

пл. ~ 4 - я

ПЛ.ЧУВСТ.» Ю - я

ПЛ.КУ.* 6 - я

S ' - 2 - я

поиск. ЧУВСТВ.* т4 - я

пн = 3 - я

пола».залив, * тз - и

ПОВ.СКАН.* 10 * я

Л/иг» б * я

првдв. Р а к .» 12 - я

«ОЙ.ОГ.Ш.НА Ш . ъ 18 * я

ПРИП.НА 0ПЛ.= 13 - я

ПРИП.НА ОСАДКУ» 15 - я

РАЗМ.КУ* в _ я

Lo- 3 я



тНод груп-!Порядковый * 
пь инфор^ регистрами-’
мямии ,онны« номер'* Наименование ЭИ

,ЭИ

12 8? Panстояние источника энергии до поверхности паяемых 
изделий

То яа 83 Расстояние из преза электронной пушки до поверхности 
свариваемых деталей

и 84 Расстояние от точки токоподводя до конпа электрода , на 
котором горит дуга

ft 85 Расход (вылет электрода)
ft 86 Расход защитного (плаэмообраэу*>щего> газа для основной 

защиты в единицу времени
и 87 Расход защитного (плазмообразующего1* газа для дополни­

тельной зашиты в единицу времени
ft 88 Расход защитного газа для защиты корня шва в единицу 

времени
м BO Расход газа в единицу времени
ft
ft

93 Расход воздуха при пенном флпсовании

ft 96 Расходимость луча ( излучения>
It 97 Расчетное количество оборотов шпинделя, необходимое для 

обработки детали на переход
It 90 Режим генерирования
ft 99 Режим уплотнения и доуплотнения Формы (количество ударов

ft
при встряхивании или усилив прессования>

T3 01 Сварочное усилие сжатия при первом импульсе тока (подог­
реве>

To же 02 Сварочное усилие сжатия при втором импульсе тока

tt 05 Сила тока
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Продолжение тайл,6

1f 1
» Рекомендации по наимено- 
» ванич> графы в документе

Предпочтительнее раз­
мерность гря?} в доку­
мент е

Обязатель­
ность приме 
н**ния

! * для найм.1 
гра^ы s

для внесе­
ния данных

L от иэ до изд. т6 - о
L от иэ до дет. т6 - То же

L ОТ ТТ ДО ЭЛЕКТР. т9 - -

L Э- 3 - н

Q Г 03- 6 - м

<5 Г дз= 6 - и

Q г зш - 6 - "

Q v * 3 - «

Q 3 - и

РАСХОДИМ.- то - и

КОЛ.ОР.ШП.РАСЧ.^ Тб - и

Р.ПШЕР.^ 9 - и

Р.УПЛОТН.- То * ft

Р Ь 3 - *

Р2- 3 - fl

t f - 2

[
i
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Нод
группы
инфор­
мации

{Порядковый 
I регистра­
ционный 
номер ЭИ

13 Оэ

Наименование ЭИ

Сила анодного тока лампового генератора

То хе
- н  -

я

я

я

я

07

06
09
ТО
И
12
13
14
Т5
То

Сила сеточного тока лампового генератора

Сила тока лампового гемервтора
Сила тока возбуждения машинного генераторе
Сила тока фокусирующей натуши
Сила тока первого импульса (подогрева)
Сила тоне второго импульса (сверим)
Сила тока индуктора 

Сила тома генераторе

Сала тока дуги
Сила тока при иеотермичесиой выдавшие

Т7 Сила тока эмиссии
ТВ Сила тока на загрузку

гз
Н

25
26 
27 
26

29

30 
ЗТ 

3?

Скорость
Скорость

Скорость

Скорость

Скорость

Скорость
Скорость

Скорость

Скорость

Скорость

Скорость

резания 

прессования 

прессовании первая 
пресс о ваш л вторая 

прессования третья

плавки
ревки

перемещения лума

подачи присадочного материала

сварки

оплавления



Продолжение табл.6

1
| Рекомендации по иаименове- 
[ нию граф в документе

Предпочтительная рае- 
мерность граф в доку­

менте
Обяаатель­
ное ть при­
менения

;
для найм, 
графы

для внесе
кия дайны;

У к яг* 6 - о
У с яг» 3 * То т

'у яг* 5 - ~ 9 ~

а в  а% б -

У «К- & - « __

У I» 3 -

У  2' 3 - »

у  и . э •
У г» 3 *

г /д - 3 - _т

У из* & * тп

У Э» 3 - - * .

У 3 . 3
'

тШ  -

V - г
V  ГТРВС.» 8 -
VT ПРЕС.» 9 -
У г  прес » 9 •*-

V 3  ПРЕС.» 9 -
V ПЛАВКИ» 9 • »*-
у  г а з . » 7 •
У  луча. 7 -

V пи» 8 *
V с . 3 -

V о т » 7



Код
групп
ИНфОр
маЦИИ

{Порядковый 
■регистра- 
♦ционный 
|номер Эи

1

Нацменом кие ЭИ
Рекомендации по 
нию граф В докум!

13 33 Скорость нагрева УНАГР.э

То »в 34 Скорость охлаждения ГОХЛ. .

35 Скорость движения конвейере V  К. ,
35 Скорость подъема изделия ив расплавленного припоя 

при пайке погружением
V im  =

37 Скорость вытяжки V в-
щ«► • Эр Способ охлаждения СП.ох *

40 Средняя плотность лучистого потока в облучаемой воне с т о .  п л о т и т

45 Твердость детали после термообработки ТВЕРД.*
-р"-* 48 Температура Т-РА-
• Щ т. 49 Температура предварительного подогрева деталей Т-РА ПП=

50 Температура жала паяльника Т-ГА Ш А -
51 Температура припоя в ванне Т-РА П .
5? Температура росы гава Т-ГА РГ-
53 Температура формы Т-РА f  -

-** - 54 Температура пуансоне Т-РА ПУАН. *» ̂ 55 Температура матрицы Т-РА ИАТГ.»J* т 55 Температура материала Т-РА М -
57 Температура арматурм Т-ГА АГМ.-

- w- 58 Температура Т-Й пэловине формы Т-РА ? Ь
N ^ 59 Температура 3-й половины фогмы Т-ГА Т?

60 Температура Т-й воны нагрева литьевой машины Т-ГА ЛИТ-
щ т 5Т Температура 3-Й воны нагрева литьевой иагпины Т-РА ЛЧ?.

57 Температура 3-й воны жгрева литьевой пепины Т-РА ЛИЛ-
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Продппятнив гчЯц.Ъ

Рекомендации по наименова­
нию граф в документе J

ЛреДПОЧТИТОПЬНЧ* П*Э- 
(МЙрНОСТЬ граф в доку 
| мойте

Обяэатель 
ность ПриИА МО MU9

1
1для найм 

| Грефы
г----------------гля внепе 

ния денных
WOПгПИ П

V  НАГР.» 8 - о
von. * 7 - То Же

VK. . 4 -

Vm - 5 - ft

v  в- 3 - -

СП.ох.» 7 -
СРВД.ПЯОТН.ЯП.- 14 -

ТВЕРД,- 7 -** -

Т-РА- 5 - It
Т-РА ПП- 8 ~ ft
Т-РА ЖАЛА- ТО -

Т-РА П . 7 - _ ft

Т-РА РГ- 
Т-РА <Г .

8
7

-  ̂ft 
ft

Т-РА ПУАН.. тт - _ft
Т-РА МАТР.- тт - ft
Т-РА М . 7 - ff
Т-РА АРМ.. 10 - ft

Т-РА СТ. а - f#
Т-РА Т? • в - ft

Т-РА ЛЧТ« 9 - ft

Т-РА № . 9 - _*»

Т-РА ЛМЗ- 0

j

tf
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Код
группы
инфор­
мации

{Порядковый 
1регистра- 
шионный
1 номер ЭИ 
1

;
Наименование ЭИ

ТЗ 53 Температура 4-Й зоны нагрева литьевой машины
То же 55 Температура 5-й воны нагрева литьевой машины

п 55 Температура зоны вагрузки
 ̂и ̂ 57 Температура шнека
п __ 60 Температура воды

Температура по вонам нагрева цилиндра:
*1 69 1-я зона

_ п  _ 70 2-я вона
7Т 3-я 8 она

** 72 4-я вона
-  и . 73 5-я зона

Температура по вонам нагрева головки;
_  II _ 74 Т-я зона
- н  - 75 2-я зона
_ п  _ 75 3-я зона
. и * 77 4-я зона
_ н  ^ 78 5-я зона

_ 79 Температура сушки
80 Температура металла
81 Температура отливки при выбивке допускаемая

_ 82 Температура изотермической выдержки

90 Толщина контролируемого объекта
_ * « - 9Т Толщина напыления за Т выстрел

Т4 ОТ Угол рабочего хода
То же 02 Угол наклона конвейера при пайке волной припоя



Продолжение табл.б



К о д

г р у п п ы

и н ф о р ­

м ац и и

П о р яд ко в ы й  

р е ги с т р а -  

циош гм и 

ном ер  ЭИ

j
Н яим енопание ЭИ

Т4 03 У г о л  н а к л о н а  го р е л ки  или э л е к т р о д а

Т о  же 04 У г о л  в в о да

пм* ТО У с  и ли а

И У с и л и й  з а п и р а н и я

н У с и л и й  с ж а т и я  при пайке

тз У с и л и е  в в ж а т и я  сты ковой  машины

<9. 14 У с и л и е  с ж а т и я  п а яльн ы х  д е т а л е й

«='* Т5 У с и л и е  п р е с с о в а н и я  р а с ч е т н о е

Г;
Ю У с и л и е  п р е с с о в а н и я  р а б о че е

__ fS р У с и л и е  с ж а т и я  при и зо т е р м и ч е с к о й  в ы де р ж ке

(5 ?0 Ус ко р яю щ е е  напряж ение

- * „ ?Г У с т а н о в о ч н а я  д л и н а  з а г о т о в к и

30 Ф о к ус н о е  р а с с т о я н и е

-П - 40 Ч а с т о т а  в и б р а ц и и  и з д е л и я

- W - 4Т Ч а с т о т а  о т н о с и т е л ь н о г о  вращ ен и я  з а г о т о в о к

_R 4' Ч а с т о т а  и м п ул ь с о в
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Продолжение тебл .б

» i
! V { Рекомендации по наимено- . 
1 вянию граф в документе j
? ! 
t 1

! Предпочтите яьная раэ- 
I мерность граф в доку* . 

менте
Обязатель 
ность при 
менгния-------- !

дня найм* Jдля внеся- 
графы 1ния данных

У НАКЛ* 8 - о
У ВВОДА* 8 “ То же

F* ?.

Г ЗАП.* 7 -

F 0. 7 - -

Г ЭАЛ . * 7 - n

f ад. 5 - «

F ПРЕС.РАСЧ.. ТЗ * н

F ПРЕС.РАБ.- Р - *

F ИВ.. г> - w

U УС.. *> ч

L ЗАГ.. 7 n

L <t~ 3 • ч

Ч ВИГР.. 8 . n _
ЧОТИ.ВРАЩ.- Р - и

ч ичп.. 7



4 1

Код группы Порядковый 
информации регистраци­

онный номер 
ЭИ

Наименование ЭИ

1 4 ь о

То же 5 1

м 5 5

N 6 0

М 6 5

Число оборотов
Число оборотов шпинделя в минуту на переход 
Число проходов 
Ширина заготовки
Электрическая емкость конденсатора

Примечания:
1« В таблице представлен основной состав ЭИ, применяемый при построении и офО| 

ограничения устанавливается разработчиком форм документов для каждого предприятия i
2* Не приведены ЭИ, относящиеся к группам информации по описанию выполняемых j  

II и 13) „ Состав ЭИ, применяемых при выполнении действий и их описании. Состав ЭИ, 
разработчик в дополнение к приведенной группам*

3* Размерность числовых значений длины графы выражается в символах АИДУ через 
вносимой информации.

4* Наличие прочерка в размерности наименования графы свидетельствует, что загс 
иых размерность устанавливается разработчикам*

Ь. ®  -  информация* обязательная для применения в форме документа; О  *
6* Знак и означает* что размерность длины данной графы может меняться с целью 

(см. табл. 7 4



Продолжение табл.6

Рекомендации по найме но- Предпочтительная раз- Обязательность
ванию граф в документе мерность граф в доку- применения

менте___________
для найм, для внесения 
графы данных

ЧИСЛО 0Б.« 10 - О
шуту на переход ЧИСЛО ОБ.ШП./ПЕР.* 18 т То ш*

L - 2 I*

в= 2 «в м

юатора к- 2 - «1

май при построении и оформлении форм документов. Необходимость его дополнения или 
для каждого предприятия (организации),

по описании выполняемых действий и дополнительной информации (соответственно коды 
их описании. Состав ЭИ, входящих в группу дополнительной информации, устанавливает

зя в символах АЦПУ через дробь: в числителе -  для длины графы, в знаменателе - для

свидетельствует, что заголовок графы может отсутствовать; в графе д м  внесенья дан*

о̂рме документе; О  * выбираемая разработчиком,

i может меняться с целью рационального размещения блока информации яа поле формата



t KOI 1
I Б И 1
I I
1 l

ГРАФИЧЕСКОЕ ИЭ06РА1ЕНИЕ БИ С УКАЗАНИЕМ КОДОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ РЕКВИЗИТОВ

I 601.01 1

0133

I «
I

f Jiiijf 1103 0104

1 601.02 I I #
I

0135 0101 0107 0104

1 601.03 1 I I t I 1 I 1

1 ' 1 1 /
'/ ' i ‘

I

0135] 0102 j 0109 j 0108J 0107 | 0106

1 601.04 I

0135I *‘”f
I *
Г

010?

(0111)

1111

1 1 I
t I . 1

(0111)

0190/ 0107 0103

I 601.03 I

0107

I •
1

'0119

I 601.06 I I # 
1

0133 0102 910?
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ТАБЛИЦА 7

УКАЗАНИЕМ КОДОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ РЕКВИЗИТОВ
1СУМНАРНАЯ1 
[ ДЛИНА I 
IСТРОКИ В 1 
1СИМВОЛАХ I

I
!

• 103

I
1

В1В2
i

1

1
I

7В

ТО IE

I I I I

1 ) I I I
1

9 j BIBB j
___
...7 B1B6 \ BIBS

(ВПП

I I I
I I . I

BIBS

(ВПП

I I . 1 I

7  В1В7I |В1ВЗ

Г-

В1В7

1ЦЕХ1УЧ.I PH IОПЕР I Л-OBI ЛИСТ

....
BIBBj BIBЬ] B1B5j B124 j B123 

( « П И

B1B7

p
m i/  m i/  im J  Bi23

128

1ЦЕХ1УЧ.10ПЕР1 fl-OBI ЛИСТ TO IE

(Blit)
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I KOI i
1 6 И I
I t
t t

ГРАФИЧЕСКОЕ И306РАХЕНИЕ t>* С УКАЗАНИЕ* КОДОВ* ПРИМЕНЯЕМ* РЕК!

I Sit.•? 1

i b b i. bb t

t i i i . i t  i

t i i u i  i

(•HI)

i t *

• m it it
t i i l n

i l i

4 ........!)--itit jiiis

I M i . l t  i t I ОПЕР ЛИСТ 1

I M l .  II I I HIM I 

l i tW  l i l i l

ММЖИЕНЛС IC I i 

M i l

НАИНСНОМНИС ДС

t»*»'

t M l . I I  t t w m i M t iM H C M t ясен HftfcAEHOIAtttii |CEH 

ISIS“i f



ПРОДОЛ!ЕНИЕ TASJ.7

ЕНИЕ fid С УКАЗАНИЕМ КОДОВ, ПРИМЕНЯЕМЫ* РЕКВИЗИТОВ
1СУИИАРНДВ1 
I ДЛИНА I 
{СТРОКИ В 1 
кимвал ах 1

г  i n  i

( В Н П

в н е /  1117/ В1В4 BI BS

I ; 1 , 1

В1ВД/В1В1 I /BIBS

( B U I )

..........._[ l_

BIBB j BUT | [вив ^BIW

(Bi l l)

te

TO I E

„ i „

1 t I t

BUI j b u s

ПЕР Ц И С Т  1 »

НАИМЕНОВАН** д с д в

t ' m " -----------------
Ш\ ■ I<III ■

i n

CM I ИАИАЕНОВАНЯЕ B£M 

B3B3t
n



r P M * 4 t C K 0 f  К Ш Р М Е М И Е  с  У К А З А Н И Е М  К 0 * 0 9 ,  П Р И М Е Н Я Е М Ы *  P I
» ГО* 1
I  S  И  I
! I
I 1

flt 12 •117 • 11B • It?

1 6 f l<14 I РАЭРАБ.I ft ' I ' J 1

• и з •U7 • lift 1ПЧ
T | .

1 la t . is  { У Ш Р * .1 ft I 1

■  114 • 117 • lift • 119
......... +— ' ~ r — i-

t M U U  1 СОПАС.1 ft 1 l

• 113 • 117 • lift •J_lt

1 M l . 17 1 Н0РНИР.1 ft ^ , 1 1

? :

f -

i s t i . i a  i

• м д  о п т  н и  e m

И,КОНТР,I »  ̂ I  ̂ I

1 M l . I f  t 1 , 1 , 1 ,  1 * I

9t™! /<|7 1 1*1»  f113*

1 M l  . 7 f t  t 1 1 ,.........
•  1 3 5  /  •  ! _ ? * / •  1 2 3  / • 1 2 4 /  * i ;

1 M i . 7 1  1

^ - U - ................... - - - - -
I

■ 1 3 5 , 1 1 2 5  J
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Е С УКАЗАНИЕМ КОАОв, ПРИМЕНЯЕМ!!* ПКВИЗИТОв

ПВОДОШИИЕ TA8I.7

1СУИМАРНАЯ1 
I в ЛИНА I 
(СТРОКИ в I 
(СИМВОЛАХ I

в и в
h . , , 7 .

37

\
• 1 1 9

ГО 1C

1119

1:

IIIV

I

• 119

I I * »

31

i» ■X—
I

• 123
............/ .......... +■
1124/ 1123 J

7»

I

1123

I * то вс

/.
1123



4Ь

1 КОД 
I В и 
I 
I

ГРАФИЧЕСКОЕ И805РА1ЕНИЕ 6И С УКАЗАНИЕМ КОШ» ПРИМЕНЯЕМА РЕКВИЗИТ

I Б01.22 I , ЮБОЭН. ЗАКАЗА! • 

>135] В ^

1КОЛ,НА ЗАКАЗ! !КОЛ.НА ИЗДЕ4ИЕ1 

1128 | |«12»

I 6ВК23 I I *

1131 • 132

i БВ1.24 1

•133 »1«7

ЩЕХ1УЧ.1РН {ОПЕР! * КОА, НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

BIBB I 01В6 \ ВИЗ \ 1133

[ БВЬ29 I ШЕХ1УЧ.10ПЕР1 > КОД, НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ 

• 139 / 0108\ SISTV о т  \ В133

1 БВ1.2А 1 I f

• 139

КОА, НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

• 1131

I 6 * 1 , 2 ;  i Г
 139 В107

~ ' u S : 10ЛЕР1К0Д ОПЕР.I * НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

• 1ВВ/ В119/ 01341 \  0137\



ПР0Д0Д1ЕНИЕ ТАБЛ. 7

ОКАЗАНИЕМ КОДОВ, ПРИНЕНЯЕНУХ РЕКВИЗИТОВ
1СУННАРНАЛ1 
1 ДЛИНА I 
(СТРОКИ В I 
(СИМВОЛАХ I

'КОЛ.НА 3AKA3I

1126

(КОЛ.НА ИЭДЕДИЕ1 

|b U9

7»

( ТО и

1132

Д, НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

^ в и з

НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

t• 133

ЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ 

Й1331

НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

................ \ • 137



ГРАФИЧЕСКОЕ ИЭОБРг1ЕНИЕ БИ С УКАЗАНИЕМ КОДОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ РЕКВИЗИТОВ
1 КОД 1
I Б И I
I I
I I

1 SB3.ii I

I БВ2.В2 I

I

I

I БВ2.ВЗ 1 I

1 БВЗ.В1 1 I НПП1 ОБОЗНАЧЕНИЕ ДСЕИ I * НАИМЕНОВАНИЕ 1СЕИ 1 КП

ВЗВЗ I B3I4

I 1 ПИН1 uiuennitr

/вид у̂ ЗВ1 |вЗВ2 t

1 БВЗ.В2 I 1 ЕВ ) EH 1 КСЕ I КИ I * КУДА ВХОДИТ 1 СВ

В139 jjЗВД вмд\ ^ ВЗВ7 | взвв в з в з [взвч

I БВЗ.ВЗ 1 . 1 ЕВ I EH I КСЕ I КИ I *

/ в  135 ВЗВ r i i S ' - t  ВЗВ7 [%$ВВ

КУДА ВХОДИТ

J b3B5



ПР0Д0Л1ЕНИЕ ТАБЛ.7

КОЛОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ РЕКВИЗИТОВ
{СУММАРНАЯ! 
1 ДЛИНА I 
1СТРОКИ в т 
{СИМВОЛАХ I

25

TQ U

ЕНОВАНИЕ ЛСЕИ

1313

КП

I *  0314

70

СУДА ВХОДИТ 

[ 0305

СВ

0309

КУЛА ВХОЛИТ



ГРАФИЧЕСКОЕ ИЗОБРА0ЕНИЕ БИ С УКАЗАНИЕМ КОДОВ, ПРИНЕНЯЕНН
I KOI 1
1 Б И I
t I
1 1

1 Б03.04 i ] НПП1 ОБОЗНАЧЕНИЕ ДСЕИ \ НАИМЕНОВАНИЕ ДСЕИ 

0302 1 0303^0133^0301 03021j

• I КП I ЕВ I ЕН 

0304

1 *03.85 1 1 НЛП1 ОБОЗНАЧЕНИЕ ДСЕИ 1 

0392| в п 5 ^ 0 з « 1

НАИМЕНОВАНИЕ ДСЕИ *  I ЕВ I EH I 

0303 1 0306 ]«И0tii

I Б03.06 1 1 НПП1 ОБОЗНАЧЕНИЕ ДСЕИ I ЕВ 1 EH ) КСЕ ! КМ 1 *

• 135 |в301 0302^ 2 * 5*6 / #Ив / * 3®7 / |5М

1 Б03.07 1 1 НПП1 ОБОЗНАЧЕНИЕ ДСЕИ 1 К П  1 ЕВ 1 ЕН ] КСЕ I КМ 1 •

0133 0301 0302 0300 ^0506 [0110 "| 0307 |~0300

1 004.01 1

Li!i!
1 ОБОЗНАЧЕНИЕ ПО ТКД

J 0401

ОБОЗНАЧЕНИЕ ТД 

0703 1

t 004 02 1 1 ОБОЗНАЧЕНИЕ ПО ТКД 

• 40<t! ! “ . 1 . ~ f c

ОБОЗНАЧЕНИЕ ГД 

0703

1 ОБОЗНАЧЕН»

f e



ПР0Д0А1ЕНИЕ ТАМ .7

IE ЕЙ I  УКАЗАНИЕМ Ш ОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ РЕКВИЗИТОВ
1СУММАРНАЯ! 
I АЛИНА I 
{СТРОКИ В I 
IСИМВОЛАХ 1

I СВ

8389

1НЕН08АНИЕ ДСЕМ # I ЕВ I £Н I КСЕ 1 КМ ! # КУДА ВХОДИТ

6303 |83В& 1*118 [в387 |в386 ^6388

ВАНМЕ ДСЕМ 

1383

1 КП I ЕВ I EH I КСЕ 1 KM I 

•38l̂ l  831А  В и Д  1зД" «386J

КУДА ВХОДИТ 

8315
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Таблица 8

Код БИ Назначение БИ

I 2

Б 01.01 Составная часть модуля адресной (поисковой) ин­
формации в основной надписи документа. Применяется 
совместно с Б01.07-Б01.0 9 . Предусматривает указание 
информации по ТКД

Б 01.02 Назначение то же, но в отличие от Б 01.01 не 
предусматривает простановку кода по ТКД. Применяет­
ся для документов на сборочные единицы и изделия, 
а также в случае, если ТКД на данном предприятии 
не внедрен

Б ОТ. 03 Клок адресной информации, применяемой в основ­
ной надписи документа. Не содержит графы для проста 
новки кода по ТКД и НХП’ 8 .1201. В графах 0105-0108 
указывается информация по назначению либо один рек­
визит (О П Т ), т .е .  литеру соответствующей сталии 
разработки документа

В 01.04 Назначение то же, что и предыдущего блока, но 
не предусматривает записи информации по обозначению 
рабочего места

Б 01.05 Комплексный блок адресной информации в основной 
надписи документа, исключает необходимость примене­
ния блока вспомогательной информации

Б ОТ.06 Назначение то же, но не предусматривает записи 
информации по обозначению рабочего места

Б ОТ .07 Составляющая часть модуля адресной информации. 
Применяется совместно с Б 01.01-Б 01 .04 . Соответст­
вует ГОСТ 3,1108

Б 01.08 Назначение то же, но не предусматривает записи 
информации по обозначению рабочего места

Б 01.09 Назначение то же, что и Б 01,(77, но б**? указа­
ния единицы нормирования
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Продолжение табл ,8

I 2

Б  0 1 . 1 0 Для основных надписей последующи, листов ФИ. 
Может быть видоизменен и не содержать данных но 
указанию номера операции и обозначению документа 
(комплекта документов)

6 0 1 .II Назначение то же, но fie предусматривает запи­
си по обозначению комплекта до /ментов (документа)

Б 01.12 
Б 01.13

Для указания состава деталей сосрочных единиц 
и их наименований. Применяется в технологических 
ведомостях на изделие, например ВОЯ; ВО; Ш и т .п . 
Располагается, как правило, после БИ адресной (п о­
исковой) ияформации

B U I . 1 4 -  
- Б  0 1 . 1 8

Для указания состава исполнителей о г разработ­
чика (разработчиков) документа (комплекта, комплек­
тов документов). Могут входить в типовой (типовые) 
МИ. Состав включаемых БИ устанавливает разработчик 
ФИ с учетом процедуры их прохождения

Б  0 1 , 1 9 Для внесения изменений. Необходимость введения 
дополнительного БИ определяет разработчик

Б  0 1 . 2 0 Относится к ockoi-нш  надписям. Применяется для 
первых листов ОД, предусматривает информацию о при­
вязке к основному документу в комплекте документов 
или же к основному комплекту документов, а также о 
нумерации и количестве листов в комплекте. Распола­
гается , как правило, в верхней части ОД

Б  0 1 . 2 1 То же, только для ОД, имеющих продолжение
Б  0 1 . 2 2 Для указания данных при позаказной работе 

предприятия (организации). Вводится по усмотрению 
разработчика ОД

Б  01,20 Относится к основный надписям. Располагается 
в нижней части ОД, Предусматривает информацию об 
обозначении ОД, ее виде и наименовании, обеспечи­
вает вывод и ввод ъ 0IW рнцабогннных и применяе­
мых форм
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Продолжение табл .6

1 2

0 1 .2 4 -
01.27

£ 0 2 .0 1 -
В 02.03

Б 03.01- 
Б 03.07

Б 04.01- 
Б 04.02

Б 05.01 
Б 05.04

Б 06,01- 
Б 06.09

Б 07.01

Б 07,02- 
Б 07.05

Для указания данных о наименовании, коде опе­
рации и место ее выполнения. Необходимость приме­
нения устанавливает разработчик ФД

Для указания архивных данных с соотв етстр ч о - 
щей регистрацией подлинников, дубликатов, а такя* 
документов, разработанных взамен подлинников

Для решения задач по учету с о с т а в и в  частей 
(деталей, сборочных единиц) в изделии. Использу­
ются в ведомостях применяемости (ЁП)

Для решения задач по группированию деталей по 
конструкторско-технологическим признакам. Обеспечи­
вает решение задач по поиску заимствованных доку­
ментов, их комплектов. Пршеняются в технологиче­
ских ведомостях (ТВ)

Для решения задач по определению технологиче­
ского  маршрута изготовления изделия и его составных 
частей. Применяются в ведомостях технологического 
маршрута О Ш )

Для решения задач по расчету или указанию при­
меняемых средств технологического оснащения, Ис­
пользуются в ТВ на оснастад и оборудование, а так­
же в операционных картах (ОК)

В формах маршрутных карт (МК), карт типового 
(группового) технологического процесса (КТТП), карт 
технологического процесса (КТО) и в некоторых ФИ 
для обозначения документов на конкретные операции

Для решения задач по учету применяемости тех­
нологических документов на изготовление изделия. 
Используются в ведомостях технологических докумен­
тов (ВТД) и ведомостях держателей подлинников (ОД1)



58 Продолжение табл.8

I

Б 0 7 .06 - 
Б 07.07

Б 08 .01-
Б 08 .06

Б 08 .07 - 
Б.08.98

Б 08 .09 - 
Б 08.10

Б 08.11, 
Б 08.13

Б 08.12

Б .08.14 

Б 08.15

Б 08.16- 
Б 08.18

Б 09.01; 
Б 09.04

Б 09.02; 
Б 09.05

Б 09.03; 
Б 09.06

2
комплексного информации, исполь­

зуемой при организации рабочих мест, например, в 
МК, КТП, КТТТ1, ОК и т .п .

Для решения задач подетального нормирования 
материалов на идделие* Используется в ведомости 
материалов (ЕМ)

Для указания дайны при укомплектовании изде­
лия материалами и составными частями изделия. Ис­
пользуется в комплектовочных картах (КК)

При решении задач по нормированию основных и 
вспомогательных материалов при покрытии изделий 
(составных частей) с применением различных вщов 
и методов

При расчете сводных норм расхода материалов 
на изделие. Используется в ведомостях специфици­
рованных норм расхода материалов (ВСН)

Для указания комплекса данных по нормированию 
расхода основного материала при применении электро- 
шлакового вида литья. Используется в картах техно­
логической информации (КТП)

В документах на литье в песчаные формы. Ис­
пользуется в КТИ

В доадментах на литье в кокиль, оболочковые 
формы, по выплавляемым моделям и под давлением. 
Используется в КТИ с добавлением специфической 
информации

Для указания данных при раскрое материалов. 
Используются в КТИ

Для решения задач по нормированию трудозатрат. 
Используются в МК, КТП

Взамен предыдущего БИ. Допускают указание 
вместо времени, затраченного на выполнение опера­
ции, величины расценки в денежном выражении

При разработке форм соответствующих КТТП
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Таблица 9

Код
МИ

Обозначение и порядок Располо- 
расположения БИ, вхо- женив БИ
дящих в ми парал- после-

лэль- доща­
ное тельное

Назначение МИ

M0I.0I Ю 1.01;Б01.07 +

M0I.02 Б01.01.Б01.08 *

МОХ.03 BOI.OIjBOI.tW 4

M0I.04 Б01.02;Б01.07 +
МОХ.05 Б01.02;Б01.08 +

M0I.06 Б01.02;Б01.09

М01.07 Б01.0Э;Б01.07 +

M0I.08 Б01.03;Б01.08 +

M0I.09 Б01.03;Б01.03 4

M0I.20 Б01.14;501.15;Б01.16 ; 
Б01.17.-Б01.18

4

M01.2I Б01.14;Б01.15;Б01.17; 
Б01.18

4

M0I.22 Б01Л4;Б01.17;БП1Л8 ■t
M0I.22 Б01Л4;Б01Л8

МОХ.30 Б01.20;Б01.22 4

U 0I.3I К Я .22;Б01.ао
МОХ.40 Б02.01;Б01.23 4*

M0I.4I То же

М0Х.5С БО 1.24,'ВСГ? .01 4

MCI.51 E0I * ?5 ; RJ7,01 >
МП*.52 БО1.27;Е0?.И] Ч

Адресная (поисковая) 
информация* Пополня­
ет и развивает требо­
вания ГОСТ 3*1103 
Состав включаемых БИ 
устанавливает разра­
ботчик <ЭД из условий 
организации производ­
ства и оптимизации 
включаемой информа­
ции

Состав исполнителей. 
Определяется разра­
ботчиком Ш  из усло­
вий оптимизации про­
цедур оформления до­
кументов, При введе­
нии дополнительных 
данных их указывают 

*■ на поле подшивки до­
кументе
При формировании форм 
документов яя 70 сим­
волов

ч- То же на 128 символов
При формировании форм 
документов на 70 сим­
волов

+ То же на 128 ошволов

При формировании форм 
документов ШК:К'Ш) 
на 70 ств ол ов

То же

Тг же
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Продолжение та<}л.9

Код
МИ

Обозначение и порядок 
расположения БИ„ вхо­
дящих в МИ

Располо­
жение НИ Назначение МИ

парал­
лель­
ное

шхзле-
д ов а -
тель­
ное

МОЙ.01 Б 02.01 ;Б 02 .02 ;Ю 2.03 + Модуль дополнительный 
информации

M 03.0I Б01 Л З ;Б 0 3 .0 1 ;Ш 3 .0 2 + Комплексный МИ. исполь­
зуемый при формировании 
форм ЯП на 70 символов

М03.02 Б01Л З;Б 03.01;Б 03.03 * Комплексный МИ, исполь­
зуемый при формировании 
форм ВП на 70 символов

М03.03 Б01.12;Б03.04 + То же на 128 символов

М03.04 Б01.12;Б03.05 + То же

M04.0I Б01Л З;Б04.01 При формировании форм 
ТВ на 70 символов

М04.02 Б 01.12;Б 04.02 + То же на 128 символов

M05.0I Б01 Л З;Б01.01 + При формировании форм 
ВТМ на 70 символов

М05.02 Б 01Л 2;Б 05.02 + То же на 128 с т в о л о в

M06.0I Б01 Л З;Б 06.02 + При формировании форм 
ВОБ на изделие на 70 
символов

М06.02 Б01Л З:Б06.03 -*■ То же

М06.03 Б01Л 2{Б06.02 То же на 128 символов

М06.04 B0I Л 2;Б 06 .03 ♦ То же

M06.I0 Б01.13;Б06.01 + При формировании форм 
ВО на изделие, на 70 
символов

M 06.II Б 01 .1 2 ;Б 06 .01, > То же на 128 символов

М06.20 Б06.0ЭгБ09.01 + При формировании форм 
МК; КТП и др. на 70 
символов

M06.2I Б06.09;Б09.02 + То же
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Продолжение табл ,°

Кол
МИ

Обозначение к порядок 
расположения БИ, вво­
дящих в МИ

Fac поло­
жение БИ 'Уважение МИ

парал­
лель­
ное

после-
дова -
тель­
ное

407,01 Б01ЛЭ;Б0?.ог;НГ.ОЗ При формирований форм 
ВШ Здп) на 70 символов

МСГМ>2 Б01Л2;Б07.04?Б07.05 + То же на 128 символов
M08.0I БОР.01:БОН.02;508.03 * При формировании форм 

Ш на '0  символов
мое.о2 БШ.0Х;Б0в.02}В0в.03;

Б05.01
+ То же

мое.оэ Ш6.04{БПв.05 + При формировании форм 
Ш на 128 символов

мое.04 Б08.04;Б08.05;Б05.02 + Тб же
М08.10 Ю8.01; БСв, II При формировании форм 

ВСН на 70 символов
M09.0I Б06.09;Б09.01 + Формирование МК и КТП 

на 70 символов
М09.02 Б06.09;Б09.02 ■f То же

Примечания?

В таблице представлен основной состав МИ( Дополнительный со с ­
тав устанавливает разработчик <SL

Допускается в комплексный МИ н а ч а т ь  не только БИ, ко и МИ.

При параллельном расположении один БИ располагается на первой 
строке, а следующий (следующие) на последующей (последующих) стро­
ке (строках) в порядке очередности. При последовательном -  один и 
последующие за hwi БИ располагаются на уровне одной строки (н ескол ь­
ких строк) по всей длине верхней или нижней информационной зоны 
поля документа.
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7* ПРАВША АВТОМАТИЗИРОВАННОГО ФОНДИРОВАНИЯ 
ФОНД ТШ10Я01ЖЙСКИХ догш кн тов

7 Л . Состав ФД, применяемых для проектирования техноло­
гических процессов и оперш ий, а так^е решения задач г;о ав­
томатизированным системам подготовки и управления производ­
ством , выбирает разраоотчик с учетом документов;

типа производства;
структуры и формы организации подготовки и управления 

производством;
сложности изделия;
уровня использования средств  автоматизации*

Тип производства определяется ГОС'1 14.004 по ко э м и т е н ­
ту закрепления оперший ( К з .о . ) .  При единичном, мелкосерийном 
и опытном производствах следует использовать универсальные 
формы документов (например, МК) для сокращения их соста в а .
В условиях серийного и м ассового производств соста в  ФД спе­
циализируется по рабочим местам и поэтому резко возрастает.

Структура производства, а также принятая на предприятии 
(в  организации) система подготовки и управления производством 
влияет на соста в  форм документов. Он может быть локальны* и 
зависит от  установленных процедур с  учете»* ошимиэации доку­
ментооборота в целом.

Сложность изделия оказывает влияние на технологию его 
изготовления (ремонта) и находится в прямой зависимости от  
комплектности принятых форм документов. Многообразие применя­
емых технологических методов и средств  технологического осна­
щения определяет их специализацию.

Уровень использования средств  автоматизации определяет 
комплектность ФД на бумажных и машинных носителях, действую­
щих на предприятии,

7 ,2 .  Модель автоматизированного формирования ФД (МАФФД) -  
с м .р и с .2 -  распространяется на все виды документов (основные,
вспомогательные, производные). Необходимость ее применения 
у ст н н м и п з е т сч  т  этапе и технологической проработки ко нет-  
tynrojS'KOtf дсцументпШ'И. П| и э т '* 1 он; »»]]елч*мся ком пактность
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Цроектировакие ВД
Выбов типовых ФД,1о 
[корректировке

J

/Персону 
! компмн 
! ТОр I

Г-
_____1---- -------------------1---------- , ---------- 1__  ...., .... ..I _____
t Экбор ви- I \Ояределе- / \Выбор фор- / уФошнров,и 

Жаку- I ^ние^кода j \ ивта^доку/ \вьюор осн^
мента ад мекта j ^надт*си

________ __________ _
 ̂Выбор принципа постро-/
\ /

®*т,данных
» } 1 Предварит. j

1 вариант ФЛ j , Уте мнение за
месаниР и

, 4— 1
предложении

\Согяасов»н/1 w l  Даси0»*> 1
шормоконТ-/

1  у 30* * /

Уточнение за 
^мечаннЯ «  
^;традлод«»»й (

{Окончат,
вавиант ФД

\ Нодарова-/ 
\н^е ФД j

v j

Информационная модель автс 
системах подготовки и упр



i t

о  з a i

i _______________ _____________f _____

j S S e 5 '
Ы оперши*»

|Лроект»вование основ­
ных документов (свод, 
(недомоет» на » з д .1

Проект*
могател

го

14И М  1

X

I

i

Кодирова- 
\ ние ФД j

/Архив тех- 
/ треской 
I дохумен- 
( тацрп>

1

Производственные подразделения предприя*

I$  -  комплект конструкторски документов i 
ФД -  формм технологических документов 

АРК-Т -  автоматизированное рабочее место

I

(

j

ТЛ -  технологические документы 

П -  подлинники техноло гических документов 

Я -  дубликаты технологических документов 

К -  коп»» технологических документов

Чврт.2
w  модель автоматизированного формирован»» форм документов, применяемых в автоматизированных 
хготовк» и управления производством (АСТПП, АСУ, ГПС>



/Архив тех­
нической 
докумен­
тации

мы технологических документов 
автоматизированное рабочее место технолога 
нологические документы 
инннки технологических документов 
г*каты технол огичес ккх документов 
и технологических документов

применяемых в автоматизированных
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Г*'

^ Начало J

. -  Нужно ли 
формировать ос 
v новную надпись?

Выбор формата из ти­
пового набора

Hex. Выбор иа типового 
набора

Формат 
удовлетворяет? iiar Разработка дополни­

тельного варианта 
формата

Да

е
к

м



из типового 
а

5отка дополни­
л о  варианта 
га

5отка дополни* 
>го варианта

Черт*3* Блок-схема алгоритм* 
формирования вариантов и ре- 
аультатов моделирования форм 
основных надписей

ювание ФД
I символов

трованне
го листе? Чч̂ >. Нет. Формирование оси, 

надписи для продол­
жение листа

J л



Ввод
данных

Формирование обрела 
зоны оси.надпили

удовлетворя­
ет ли образ зоны?

Нет Корректмрорга обра­
за ЗСНЧ п«ц Л’ЛДИИГ*И

Да

Да

$ыбор фор­
умы оси. 
надписи

1

)
Черт.З (продолжение)
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всей документ лгли, участвующей в сферах технологической под­
готовки и управления производством,

7*3* МАФФД предусматривают разработку новых и использо­
вание типовых ФЦ с возможной их корректировкой*

При разработке новой ФД определяются вид и назначение 
документа в системе документооборота предприятия (организа­
ции), его формат и ширина бумажной ленты.

Используемые типовые ФД, образы которых имеются в архи­
ве, обозначаются в соответствии с настоящими рекомендациями.

Вывод формы документа на экран видеотерминала осущест­
вляется с целью определения возможности ее прямого использо­
вания.

При необходимости коррекции и внесения в форму измене­
ний и дополнений разработчик выполняет определенные процеду­
ры в режиме редактора. Это обеспечивает возможность видоиз­
менения ФД за счет введения или изъятия необходимых ЭИ, БИ 
или МИ. Новые данные по ЭИ, БИ и МИ вносят в базу данных. 
Модернизированной форме документа присваивается обозначение, 
а данные по ней направляются в архив фД, который является 
накопителем информации и выполняет роль ограничителя состава 
форм документов, действующих на предприятии (в организации).

7 .4 . Формирование новых ФД следует осуществлять в два 
этапа: I .  моделирование формы основных надписей и 2 , форми­
рование формы документа.

Блок-схема формирования вариантов и результатов модели­
рования форм основных надписей представлена на черт.З.

Укрупненная блок-схема алгоритма формирования вариантов 
и результатов моделирования форм документов -  на черт.4 .

Уточненная блок-схема алгоритма моделирования форм доку­
ментов с применением элементноч5лочяого и элементного принци­
па построения -  на черт.5 .

7 .5 ,  Моделирование формы основных надписей основано на 
блочно-модульном принципе построения с применением типовых 
БИ и МИ.
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Определение классифи­
кационных признаноь и 
назначение формы до­
кумента



Чй /̂v i (продолжен



принцип? Нет ж Выбор информации из
типовых ЭИ

Д а
Элементный принцип 
построения

\ г

"  ~ : j .  '
Размещение информации 
на поле формы докумен­
та



Ч*рт.*Ъ

Уточненная блок-схема ачгоритма моделирования форм документов с примене­
нием элементно-блочного и элементного принципа n orT jо*ьмя



технологическим режи­
мам

Нет Введение дополнитель~
ного состава ЭИ

Нет Введение дополнитель- 
ного состара ЭИ

Выбор состава ЭИ по 
материалам

Введение дополнитель­
ного состава ЭИ

В ы р о д  фо 
**»н доку 
мента f TIL

C i '
К^н^г

п ри м ере-
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Ь завис им аз ти от типа и характере производства разработ­
чик фД вьбираеф вариант основных надписей,

Процедура формирован*^ основных издтшоей: 
выбор фолата из типового набора; 
выбор полей из типового набора;
принятие решения о формировании Ш на 70 или 128 сиуко­

лов j
принятие решения о формировании основных надписей д м  

первого или иосдедукшшх ййстой;
построение образа основных: надписей ns имеющегося соста­

ва В! и МП;
контроль основных надписей:
ввод образа основных надписей в easy данных.

Примеры формирования основных надписей для документов 
на 70 и 128 символов представлены в ПрияЛ*

При формировании основных надписей и форм документов 
следует обращать внимание на рациональность размещения инфор­
мации. Допускается;

не применять ограничительные вертикальные и горизонталь­
ные линии по периметру формата для увеличения информационного 
поля документа;

вводить с левой стороны в В! реквизит для обозначения 
номера строки, в которую внесены изменения;

изменять размерность отдельных ЭИ» применяема самостоя­
тельно либо в составе Бй или МИ {отмечены в таблицах'о и 7 
знаком и) для внесения информации.

7 .6 , Формирование и корректировку Ш  целесообразно про­
водить не базе АЖ, оснащенных персональными ЭВМ, в для хра­
нения использовать более мощные минн-ЭШ с накопителями (маг­
нитные ленты, шесткие магнитные диски и т .в . ) «

Перечисление правила обеспечивают совместимость ЭШ и 
создают условия для внедрения интегрированных автоматизиро­
ванных систем.

Примеры формирования Ш  о признанием МАФфЯ приведены 
в Нрил.2,
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ПРШЮ1ВНИВ I

Примеры оформления основных надписей на бумажной ленте 
240 мм и 420 мм с применением МА<Щ

Примеры оформления основной надписи документов о возможность?» 
распечатки на 70 символов 

I .  Для первых листов д о ц е н т о в

I I I I
1
1

I
I

1 I 
I I

I f  I 1 1 I

)  I 1 1 Р А Э Р А 6 .  I I I

1 I 1 I H . К О Н Т Р . I 1 I

П 0 1 Ш  1 Ю З А М  1 t m i i  1

I I

2 , Для первых листов дотдгментов о применением дополнительного 
БИ, предназначенного для указания данных при позаказной 
системе

1 I I 1

IОКОЭН.ЗАКАЗАI 1 IKOJt.i ИЗНАИМ1

I I I I
I I I I

i t  i i t i

I  I  
I  1

; 1 Р А Э Р А Б .  I
1 И . К 0 Н Т Р . I

I  I
1 1

Л 0 1 А 1  1 1 е э a m  I 1 i m J t i  i

I 1
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3 .Для последующих листов документов

I I

i l l  1
t i t  1

I 1
1 I

n o u i  I  1 В Э  А Н  f  1 1 1 У 6 Н  !

1 I

Примеры оформления основных надписей с возможностью распечатки на 128 сим­
волов

I.Для первых листов документов

Ю Б О Э Н .  З А К А З А ! 1 K Q J . H A  З А К А З I 1 К 0 Я . В  И Ш Я И Ш

1 I P A 3 P A 6 .  1 1 I  1
1 1 У Т В Е Р 1 .  1 1 1 1
1 ................................................................- .......................1 С 0 Г Л А С .  1 1 1 1
I I I  1 1 Н . К О Н Т Р . 1 t I 1

п о е н  1 ( в а м и  t ц у б н I



2 .Для первых листов документов одного вида с симметрично расположенными инфор­
мационными полями

I 1

I  I  I  
1  1  1

J  J P A 3 P A S .  f i l l  2 1 
1  1 И . Х 0 Н Т Р Л  1  1 1  1  \

п * а м  1 1 В Э А Н 1  1 l f i y S f l l  1 1 1

З.Для последующих листов документов одного вида с симметрично расположенными 
полями

I  г I  I I

f  I

П О Д  Л I  2 Г В Э А К 1  |  1 1 У М 1  I  Г  !



i t k h  на 128 сям -

1 1 I I

1 1 1
1 1 1

I I I I



2 .Для первых листов документов одного вида с симметрично расположенными инфор­
мационными полями

г 1

I  I  !  
I I I

I  1 Р А З Р А Б -  I  I I I  I 
I I H . К О Н Т Р . !  I  I  J I

nnfifil 1 1ВЭАК! I ШБМ 1 I I

З.Для последующих листов документов одного вида с симметрично расположенными 
полями

I f I I I

I I

П 0 Д Л 1  I I B 3 A H I  } Ш Б Я !  1  I  1



7 2

*  и н ф о р -

I I I

I !

1 I

1 I I I

к

9НКЫМЯ

I I

I I I
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п р и я о а к н и в  2

Примеры построения форд основных документов
на 70 символов о применением МАШ

I .  Форма маршрутной карты с использованием блочно-модульного 
принципа построения

• 1 1 '1 i  f t

« 2 1 0 Ь 0 3 Н ,  ЗАК АЗА 1 I K 0 4 . H A  З А К А З !  1 K Q I . S ИЗДЕ ДИИ1  I

« 3 ! I 1 1
• 4 1 1 1 i

• 3 1 1 11 1 1  I

•  I А « 1 1 Ц Е Х 1 У Ч .  1 Р И 1 0 П Е Р 1 К О Д,  Н А И Н Е К О В А Н И Е  О П Е Р А Ц И Й

Г  1 4 * 3 1 О Б О З Н А Ч Е Н И Е  ДОКУ МЕ НТ А

4 1 4 * 2 1 К О Д ,  Н А И Н Е К О В А Н И Е  О Б ОР У ДОВ А НИЙ 1

Е 1 3 1 2 1 CHI  П Р О * .  I Р 1 УТ 1 К Р 1 К 0 И Д 1  E H  1 on 1 K I T  1 ТП9 1 T i l  I

д / h i h i s i Н А И К Е Н О В А Н И Е  ЯСС ИДИ « 4 Т Е Р К А 1 4

H / H I H I 7 1 О Б О З Н А Ч Е Н И Е ,, код t о п т  c e i  e h  i КИ I N . P A C K , t

«41
« 7 1
«•1
« 9 1
1*1
111
**!1S1
И !
191
1 41
1 7 1

И 1

Р А 1 Р А Б . 1 I 1 I H . K O M I P . 1 1 1

I i  1 1

ПОД * 1 I 1 9ЭАИ1 1 l i r t i l 1

ИК 1 Г О С !  1 . 1 1 1 4 1 2  « Q P H A 4 САПР 1 1 I 2 2 1 B B I  « 1
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2 Форма комплектов счно Я карты с использованием блочного построения

« и  1 i t )

02! I 1 1 1 1
• 31 I « I I  1

• 41 НАИМЕНОВАНИЕ ICC ИЛИ НАТЕРИАЛА I
•S1 ОБОЗНАЧЕНИЕ« KOI ! 0ПП1 ESI ЕН 1 ХИ IH.PACX'l

1*1 I
•7! I
•BI I
19! I
11! 1
Ill I
121 I
131 I
14! !
15! 1
1*1 I
171 1
Ш !
191 I
211 1
21! 1
221 I
N 1 Т
РАЭРАБ. I I 1 1Н.КОНТР.1 1 I I

I ! I I I

ПО*/II I 1ВЭАК1 I 11УБЯ1 | I

КК I ГОСТ S.1123-М ВОРНА * САПР I H227SBO.lt I
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3 , Ф о р м а  о п е р а ц и о н н о й  к а р т ы  с  и с п о л ь з о в а н и е м  э л е м е н т н о - б л о ч н о г о  

п о с т р о е н и я

вн

£21

I

t 1 X

931
* о * '  и а и в е м м а н и е  е л Е т и и

О Б О З Н А Ч Е Н И Е  А О К У И Е М Т А

KOI, НАИЯЕНСААКВЕ ОБОСНОВАНИЙ » * T9 I 10 I ТА
; I v•SS

1 а а  1 Р А З В Е Р И » $ * 0 И £ 1 О Б  Е *  С И Л  * 8
ш ? 1 S г

! К О *  А И Т Ь Е В 0 И  « О Р Л Ы I H A C C A А £ 1  Т - Р А 8  1 Т - Р А  1 Л О А .  I  Т - Р А  2  П О * .
9 7 1 I 1 1 t

I T - Р А ! I 1 г 1 3
£ 8 1 1 1

1
s *

Н А Г Р Е В И А Т Е Р И А А А  ! Н А Г Р Е В А Р И А Т У Р И I  Р е п  1 В И Д Е Р З К А
ь
i Т - Р А I  Т  1 Т - Р А I т I г Р 1 О К А .

8 9 1 1 1 1 I S 1

Й 7 В 1 Н А И В Е Н О В А И И Е ,,  В А Р Г А H A U P H A A A  И А Р В А Т У Р Ы

И / * 1 О Б О З Н А Ч Е Н И Е , Г О * I о п т Е В 1  Е В 1 Х И  1 И . Р А С * .

101
И ! 
Ш  
f 31 
HI 
{Si 
16 i 
£7? 
181 
*91 
281 
Ш  
22! 
231 
Ml 
231

РйЗРАБ. I I K . К О Н Т Р .  I

( 1

1ЛОЛ й I 

ПК

11УЫП

Г О С Т  3 .  М В 9  8 6  Ф П Р Л Л  4 t W3&«6».BI
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ИНФиШАДИОШШЕ данный

г а з р а в о ш ш  и в н ш е ш  в ш ш ш  го с л а а д а р га  осс/

ИСПОЛНИТЕЛИ: к.т.н.В.Ф.Курочкин, к, т.и,И.А„Шалаев, 
к, г . si . В, С *М ендр икс» £ру кои од их ель тем и)

ЛВЕРВДЕПЫ И ВШдаИЫ В ДЕЙСТВИЙ П р и к а за  Б1ШИНЛАШ Н 2 0 / 
от 26,07,1988 г„

выданы в п е р в ы е

ССЫЛОЧНЫЕ НОШАПШНО-ТШШЧЙГШ1Е ДОШЙПЫ

Обозначение НТД, 
на который даив ссылка

ГОСТ 2,503-74 
ГОСТ ЭЛ 102-61 
ГОСТ 3 Л 103-82 
ГОСТ 3 Л 104-81 
ГОСТ ЭЛИ8-82 
ГОСТ 3 Л 123-84 
ГОСТ 3.1124-86 
ГОСТ 3 Л 201-85 
ГОСТ 3.1404-86 
ГОСТ 3Л 409-86 
ГОСТ 14,004-83
Общесоюзный классификатор 
технологических операций 
машиностроения и приборо­
строения I 85 151

Номер пункта, подпункта, 
перечисления, приложения

5,8
2 .2 ; 2 ,3 ; 3 ,3 ; 4 .3 ; Ь.5 
2 .3 ; 3 ,9 ; 6
2.3
2 .3 ; Ирид,2 
Прил ,2
2.3
2 ,3 ; 3 ,3 ; 4 .2 ; 6 
5.5
Прил.2 
7 Л
3.3
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