
Лекция 15 
 Технологическая документация на операции, 

выполняемые на станках с ЧПУ Основные   технологические   документы   на операции, выполняемые на станках с ЧПУ. Операционная карта (ОК), карта эскизов (КЭ), карта наладки инструмента (КН/П), карта кодирования информации (ККИ) 



      Справочная документация содержит картотеки сведений о станках 
с ЧПУ, режущем, вспомогательном и измерительном инструменте, 
установочно-зажимных приспособлениях, свойствах обрабатываемых 
материалов, нормативные данные по расчету допусков и посадок, 
режимов резания и нормирования, методические материалы по расчету, 
кодированию, записи и редактированию УП.
      В исходной документации описываются конструктивно-
технологические особенности конкретной детали. Содержатся карта 
заказа на разработку управляющей программы, чертежи детали и 
заготовки. В состав исходной документации может входить также 
маршрутная карта. 
       Сопроводительная документация разрабатывается в процессе 
проектирования УП. К ней относятся карты: технологического про-
цесса, операционная, эскизов, кодирования информации, УП на 
программоносителе и ее распечатка, график траектории инстру-
ментов, полученный на этапе контроля УП, акт внедрения УП, 
ведомость обрабатываемых деталей.

Технологическая документация (3 группы)



       Правила оформления документов на технологические процессы и 
операции, выполняемые на станках с ЧПУ, и виды этих документов 
приведены в ГОСТ 3.1118-82 и ГОСТ 3.1404—86. 

       В соответствии с этим стандартом при разработке и внедрении 
технологических процессов, операций и УП на обработку деталей 
используются следующие документы: 

• маршрутная карта (МК);  

• карта технологического процесса (КТП); 
• операционная карта (ОК); 
• карта наладки инструмента (КН/П); 
• карта эскизов (КЭ); 
• карта кодирования информации (ККИ); 
• карта заказа на разработку управляющей программы (КЗ/П); 
• ведомость обрабатываемых деталей (ВОД). 



Комплектность документов 
 устанавливается в зависимости от типа производства и вида 
разрабатываемых технологических процессов (операций). 

    Комплектность документов может меняться в зависимости от приня-
того на предприятии документооборота и метода программирования — 
ручного или с использованием ЭВМ. 



        При разработке технологических процессов (операций) и 
управляющих программ оформляются следующие документы: 

(ГОСТ 3.1118-82)
• маршрутная карта (формы 1, 1а, 1б, 2, 3, 3а, 3б, 4, 5,5а, 6) 

(ГОСТ 3.1404—86)
• карта технологического процесса (формы 1 и 1а); 

• операционная карта (формы 2, 2а, 3); 

• карта наладки инструмента (формы 4 и 4а); 

• карта кодирования информации (формы 5 и 5а); 

• карта заказа на разработку управляющей программы (формы 6 и 
6а); 

• ведомость обрабатываемых деталей на станках с ЧПУ (формы 7 и 
7а).

Правила оформления документов



       Маршрутная карта — технологический документ, содержащий 
описание технологического процесса изготовления или ремонта изделия 
(включая контроль и перемещения) по всем операциям различных видов в 
технологической последовательности с указанием данных об 
оборудовании, оснастке, материальных и трудовых нормативах в 
соответствии с установленными формами.
       Маршрутная карта является основным технологическим докумен-
том, с помощью которого в условиях единичного и опытного 
производства технологический процесс осуществляется на рабочем 
месте. К маршрутной карте прилагается чертеж детали или опера-
ционный эскиз, представляющий графический технологический документ, 
заменяющий по назначению и содержанию рабочий чертеж детали на 
данной операции. 

ФОРМЫ И ПРАВИЛА ОФОРМЛЕНИЯ МАРШРУТНЫХ КАРТ ПО
ГОСТ 3.1118-82

     Выбор и установление области применения соответствующих форм МК 
зависят от разрабатываемых видов технологических процессов, специализи-
рованных по применяемым методам изготовления и ремонта изделий и их 
составных частей, назначения формы в составе комплекта документов и при-
меняемых методов проектирования документов. Выбор и установление области 
применения форм МК осуществляет разработчик документов в соответствии с 
порядком, установленным в отрасли или на предприятии (в организации).



Маршрутная карта (первый лист)



Маршрутная карта (последующие листы)



    Карта технологического процесса (КТП) предназначена для 
описания процесса изготовления или ремонта изделия в техно-
логической последовательности по всем операциям одного вида 
формообразования, обработки, сборки или ремонта с указанием 
переходов и общих данных о средствах технологического 
оснащения, материальных и трудовых затратах. 
    КТП применяется в комплекте с КН/П и КЭ. В ней указывается: 
наименование, сортамент, марка материала, его код по 
классификатору; код единицы измерения (массы, длины, площади и 
т. п.) детали, заготовки по классификатору; масса детали по 
конструкторскому документу; единица нормирования расхода 
материала или времени; норма расхода материала и коэффициент 
его использования; код заготовки по классификатору; профиль и 
размеры исходной заготовки; количество деталей, изготовляемых 
из одной заготовки; номер (код) цеха, в котором выполняется 
операция; номер (код) участка, конвейера, поточной линии; номер 
(код) рабочего места; номер (код) операции (процесса) в 
технологическом процессе изготовления детали (включая 
контроль и перемещение) и др. 
    КТП применяют для операционного описания при разработке 
единичных, типовых и групповых технологических процессов





      Операционная карта (ОК) предназначена для описания техно-
логической операции с указанием последовательности выполнения 
переходов, средств технологического оснащения, режимов и 
трудовых затрат. 
      ОК применяется в комплекте с КН/П и КЭ. В ней приводятся: 
наименование операции; материал (краткая форма записи наимено-
вания и марки материала по ГОСТ 3.1104—81), его твердость, код по 
классификатору; код единицы измерения массы и размеров детали, 
заготовки по классификатору; профиль и размеры исходной 
заготовки (длина, ширина, высота); масса заготовки; количество 
одновременно обрабатываемых деталей; краткое наименование 
оборудования и устройства ЧПУ; обозначение программы в 
соответствии с требования-ми отраслевой нормативно-
технической документации; основное и вспомогательное время на 
переход (операцию); нормы подготовительно-заключительного и 
штучного времени на операцию; информация по применению 
смазочно-охлаждающей жидкости; номер позиции 
инструментальной наладки; расчетный размер обрабатываемой 
детали (диаметр, ширина); расчетная длина рабочего хода; глубина 
резания, число проходов, подача, частота вращения, скорость 
резания.                  
ОК применяют для описания единичных, типовых (групповых) технолог. опер.



Пример операционной карты



Карта наладки инструмента (КН/П) 
     Применяют для указания полного состава вспомогательного и 
режущего инструмента в технологической последователь-
ности его применения совместно с документом, содержащим 
описание операции (ОК, МК, КТП). 
      КН/П используют при наладке инструмента вне станка и 
установке его на станке в соответствии с выбранной наладкой. В 
карту записывают координаты вершин всех инструментов наладки 
и показания прибора для их настройки вне станка. 



Карта наладки инструмента



. 

Карта эскизов (КЭ)— графический документ, содержащий эскизы, схемы 
и таблицы и предназначенный для пояснения выполнения техно-
логического процесса, операции или перехода, восстановления 
деталей, включая контроль и перемещения. Применяют совместно с 
КН/П.



Карта кодирования 
информации (ККИ) 

    Применяют для 
кодирования инфор-
мации при разра-
ботке управляющих 
программ совместно с 
OK, MK, КТП и КЭ
(ручное заполнение). 



Карта кодирования информации (ККИ)
(при использовании САПР)



Карта заказа на разработку 
управляющей программы (КЗ/П) 

применяют для указания исходных 
данных, необходимых при 
разработке УП для станка с ЧПУ. 

На основании КЗ/П разрабатывают 
расчетно-технологическую карту 
(РТК), которая содержит полную 
информацию о всех решениях, 
принятых на этапах проектирования 
маршрутной и операционной 
технологии.  



Ведомость обрабатываемых деталей (ВОД) 
применяют на станках с ЧПУ для указания исходных данных, необходимых для 

расчета загрузки одной единицы оборудования 



Акт внедрения УП 
      Является заключительным документом, в котором отражаются 
результаты пробной обработки одной или нескольких заготовок на 
станке с ЧПУ по подготовленной УП. 
     В акте отмечают соответствие обработанных поверхностей 
требованиям к их точности и шероховатости, рациональность 
режимов резания; приводят данные хронометража. Акт подписы-
вают контролер ОТК, мастер участка станков с ЧПУ, технолог ОГТ и 
начальник БПП. Если деталь ранее изготовлялась на станке с ручным 
управлением, то в акте обосновывают экономическую эффективность 
ее перевода на станок с ЧПУ, после чего акт служит основанием для 
изменения технологического процесса на предприятии. 
     Акт оформляют в соответствии с рекомендациями ЕСТД Р 
50-67—88. 
      Комплектность и форма технологической документации, 
используемой при подготовке УП, могут меняться в зависимости от 
принятого на данном предприятии документооборота и метода 
программирования — ручного или с помощью ЭВМ. 



     Вопросы для самоконтроля. 
1. Какие виды документации используют при проектирования 

технологического процесса на станках с ЧПУ? 
2. Какие документы используют при разработке и внедрении 

технологических процессов, операций и УП на обработку деталей 
на станках с ЧПУ? 

3. От чего зависит выбор комплектности документов при разработке 
ТП на станках с ЧПУ? 

4. Что такое маршрутная карта (МК)и что в ней указывают?
5. Для чего предназначена КТП и что в ней указывают? 
6. Для чего предназначена ОК и что в ней указывают? 
7. Для чего предназначена КН/П и что в ней указывают? 
8. Для чего предназначена КЭ и что в ней указывают?
9. Для чего применяют ККИ и что в ней указывают? 

10.  Для чего применяют КЗ/П и что в ней указывают? 
11. Для чего применяют ВОД и что в ней указывают?
12. Что отмечают в акте внедрения УП?




