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РЕКОМЕНДАЦИИ

Единая оистема технологической Р 50-54-33-87
документации

Требования к оформлению документов 
на технологические процессы электрофизи
ческих и алектрохимических методов обра
ботки

ОКСТУ 0003

Дата введения 0 1 .0 1 .8 9 г .

На стоящ е рекомендации (Р) устанавливают порядок оформ

ления технологических документов (далее -  документов) на еди

ничные, типовые, групповые технологичеокие процессы и опера

ции (EU1, ТТЛ, ГШ и ТО, ГО) электрофизических и электрохи

мических методов обработки.

1 . Екд п комплектность документов определяются разработ

чиком в зависимости от типа проиаводства, стадии разработки 

документации, степени детализации описания согласно требова

ниям основополагающих стандартов ЕСТД (ГОСТ З .Ш 9 -8 3 ;  ГОСТ 

3 . I I 2 I - 8 4 ) .

Общие требования к оформлению документов -  по ГОСТ 

3 . I I 04-81 ; ГиСТ 3 Л 124-86.

2 . При описании технологических процессов (операций) 

электрофизических и электрохимических методез обработки
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применяет формы маршрутных карт (МК) по ГОСТ 3 Л 118-82 , вы- 

полняюидах функция следующих видов документов:

карт технологических процессов (КТО) п операционных 

(ОК) -  для КТО и операций;

карт типовых (групповых) технологических процессов 

(КПП) и типовых (групповых) операций (КТО) -  для ПП, ГШ, 

ТО, ГО.

2 Л .  При неавтоматизированном проектировашш документов 

использует формы МК I  и 16 , 3  и 3d; при автоматизированном -  

5 и 5а*

2 .2 *  При применении форм МК в качестве других видов до

кументов в блоке Б 6 основной надписи по ГОСТ 3*1103-82 к 

условному обозначение МК добавляет через разделительный знак 

" Л  обозначение по ГОСТ 3*1102-81 документа, функции которо

го выполняется, например, MK/GK; МК/КТШ и т*п*

2 *3 . В формах МК/ОК информацию в графах, относящихся к 

отрокам оо олужебными символами А, Б, D, Г , Д, Е, М 01, М 02, 

записывает по ГОСТ 3 .I I I 8 - 8 2  о учетом следующих дополнений: 

графы 3 и 5 основной надписи но заполняет; 

в графе "Обозначение документа" приводят ссылки на при

меняемые технологические инструкции (ТО), по охране труда 

(НОТ) и другие документы;

графы по трудозатратам, кроме ТО.а. и Тот*, куда вносят

ся соответственно данные по суммарному вспомогательному и 

суммарному основному времени на операцию, также не заполняет.

2 *4 . Наименования олераций электрофизической и электро

химической обработки записывают по Ктоссифакетору технологи- 

чес га х операций машиностроения к приборостроения I  85 151»
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2 .5 , Информацию об основном материале (заготовки) ряз- 
мешзют в строках M0I и MQ2.

2 .6 , Для указания дашшх но вспомогательным материалам 
допускается вводить в ШС (фермы I и 3) соответствешю отроки 
К/М, ЛД! и НД1.

3. Основное и вспомогательное время (То л Тв) на пере
ход фиксируется на уровне последней строки записи содержания 
перехода: Тв -  в границах графы Ти.з.; То -  в границах графы 
'Лит.

4. Сведения о технологических решках обработки -  в 
строке со служебным символом ? .

4 .1. Типовые блоге: технологических режимов могут1 вво
диться и формы I п 3 MIC соответствешю после строки Б или Е, 
а в случае использоезния материалов -  К/M или И/М.

4 .2 . Состав граф устанаалишет разработчик документов 
о гнетом метода обработки.

4 .3 . 1Ъзмеры граф определяются:
максимальной длиной строки;
необходимостью размещения их таким образом, чтобы вер

тикальные линии, разделяющие 1рафы строки со служебным сим
волом КД1 и графы блока режимов, но возможности сошздали;

количеством знаков для аэрометров режимов с учетом еди
ниц величины;

возможностью дополнения информации,
1Л . Примеры формирования таких типовых блоков и состав 

их граф пгиведенч в приложении I .
4 .5 , Тягпше о технологических режимах допускается рес-

П'»лвгать ь строке со служебным о:г.*.полем ‘ (.Г'цослс текстовой 
записи ссдс]"-<гхп епеглцик (перехода).
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5 . Для сокращения объема документация при выполнении 

графических изображений без помощи средств механизации и ав

томатизации допускается в МК не указывать изображение пос

ледних 6 -8  отрок, а использовать эту зону для графических 

иллюстраций*

6* Пример оформления операции злектроаро8ионной обра

ботки, выполненный на формах I  и 16 МК, дан в приложении 2*



ПРИЛОЖЕНИЕ I

ПРИМЕРЫ ФОРМИРОВАНИЯ ТИПОВЫХ БЛОКОВ ИНФОРМАЦИИ ПО ТЕХНОЛОГИЧЕСКИМ РЕЖИМАМ 
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Условные обозначения и содержание граф

Номер Условное обозначение графы при Номер инфор- Содержание графы
графы---------------------------------------------------- мационного

ручном способе автоматязииотаи- блока регог- 
заполнения ном проектйро- мов 

вэнп и

I Полярность
Ш1СТр,

Ш1 p i Полтшость ин
струмента

2 Фогма им
пульса

т Р1,Р!5 ■h ip;.;?; им пульса

3 Осцилляция ОН и О сц ил ляц ия

4 П обр. Н UUP. Р!,Рй Глубина сбппбо;-- 
кн гч один усппиоп
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9 А А 1 2 ,1 5 Амплитуда коле
баний инструмента

10 Г уд. Р УД. Р2 Удельная няп’у з- 
ко

I I II чв. 12 ,Г 5 Частота вращения 
инструмента

12 Б Е F3 Энергия импульса

13 А /V 1ШУЧ. F3 Мощность излучи, 
кия

Л У Узк. Lry Г1 Ускорявшее н«- 
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a . ic r . j j  ол ито



Продолжение

Номер Услошюе обозначение графы при Номер инфор- Содержание графы
графы-------------------------------------------------- наклонного

ручном способе автоматизирован- блока режп- 
заполненпя ном проектиро- мов 

ваши

I? Т ЕЬЩ. твт

18 £  раб. - 3 ?

19 I  пл. I  пл

20 Род I РОД I

21 Р ЕЫХ. Р ЕНХ,

22 МЗП МЭИ

Р5 Время выдержки 
под током

Р5 Рабочая подача 
инструмента

Р5 Плотность тока

Р5 Род тока

Р5 Противодавление

Р5 Межэлектродный
промежуток



ПРИЛОЖЕНИЕ Z
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

РАЗРАБОТАНЫ Всесоюзным научно-исследовательским инсти

тутом по нормализации в машиностроении (ННИИНМАШ)

ИСПОЛШТЕЛИ: к. т.н.В.Ф . Курочкин; к.т.н.П.А.Шалвев; 

Б.С.Мендриков (руководитель темы); Е.А.Лобода; 

А.Ю.Шабуркн; М.Ю.Киселева

УТВЕРЖДЕНЫ приказом ВНИИНМАШ Я 394 от 14.12.1987 г .  

ВЗАМЕН ГОСТ 3.1415-73 и ГОСТ 3.1416-73 

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение документа, 
на который дана ссылка

Номер пункта,подпункта, 
приложения

ГОСТ 977- 75 

ГОСТ 4753-68 

ГОСТ 20799-75 

ГОСТ 3.1102-61

Приложение 2 

Приложение 2 

Приложение 2

2 .2
ГОСТ 3 . I I 03-82 2 .2
ГОСТ 3 .I I0 4 -8 I I
ГОСТ 3 .III8 -8 2  

ГОСТ 3 .I I I9 -8 3
2 ; 2 .3 ;  Приложение 2

I
ГОСТ 3.1121-84 I
ГОСТ 3.1124-86 I
Классификатор технологи
ческих операций машино
строения и приборострое
ния I  85 151 2.4



-  14 -

ЕСТД. Требования к оформлению документов на техно

логические процессы электрофизических и электрохи

мических методов обработки

Рекомендации 

Р 50-54-33-87

Редактор Волкова А.И.

Мл.редактор Баринова Н.Д.

ВНИИНМАШ Госстандарта СССР

Ротапринт ВШИНМАШ 123007 Москва,Д-7, ул.Шеногина, 4 

Ttapax 1000 экз. Заказ »  I47 8 -8 8 -I 12 .0 5 .8 8 г .

Цена 50 к.

Р 50-54-33-87

http://files.stroyinf.ru/Data2/1/4293850/4293850487.htm

