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Настоящие методические указания распространяются на техно­
логическую документацию (в дальнейшем «документацию»), раз­
рабатываемую машиностроительными и приборостроительными 
предприятиями и организациями промышленности.

Допускается распространение положений методических указа­
ний на документацию, разрабатываемую и применяемую в других 
отраслях промышленности.

Методические указания устанавливают положения, направлен­
ные на упрощение правил разработки, оформления и снижения 
объема документации.

1. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ УКАЗАНИЯ ПО ОПТИМАЛЬНОЙ ПОДГОТОВКЕ 
К ПЕЧАТИ БЛАНКОВ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ДОКУМЕНТОВ

1. 1. Требования к типографскому изданию бланков документа­
ции должны соответствовать ГОСТ 3.1104—81.

1.2. В целях повышения коэффициента заполняемости бланков 
технологических документов (в дальнейшем «документов») до­
пускается:

применять взамен текстового наименования отдельных граф 
допускаемые сокращения или их условные обозначения;

размещать информацию «код по технологическому классифи­
катору» в верхней части поля графы 2 «Основной надписи», при­
меняемой по ГОСТ 3.1103—74;

применять взамен сплошных вертикальных разделительных 
линий граф документов несплошные линии, выполненные специ­
альными разделительными знаками, с применением способа «пла­
вающих граф»;
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использовать свободн ы е зоны  в основны х н адпи сях в верхней  
и ниж ней частях бланков дл я  ссылки на обозн ач ен и е инструкций  
по охр ан е т р уд а , в сл учае описания на дан н ом  листе док ум ен та  
п осл едовател ьн о повторяю щ ихся операций (п ер еходов) одн ого  
м етода  ф ор м ообр азов ан и я , м еханической обр аботк и , сборки и т. п.;

изм енять разм еры  ширины ф орм атов докум ентов , в основном , 
за  счет графы  «Н аи м ен ован и е и со д ер ж а н и е операций (п ер ех о ­
д о в )»  при их автом атизированном  проектировании и применении  
м аксим альной значности  печатаем ы х символов.

1.2.1. Д оп уск аем ы е сокращ ения и условны е обозн ач ен и я граф  
взам ен  прим еняем ы х наим енований по -стандартам Е С Т Д  н е о б х о ­
ди м о  вы полнять на основании требований  соответствую щ их стан ­
дар тов , рук оводящ и х нормативны х док ум ен тов и настоящ их м ето­
дических ук азан и й  (см. т а б л и ц у ).

Наименование графы по требованиям 
стандартов ЕСТД

Допускаемое сокращение 
или условное обозначение 

наименования графы

Зона материала («Материал») м
Зона исходной заготовки («Заготовка») 3
Код единицы величины ЕВ
Масса детали МД
Единица нормирования ЕН
Норма расхода Н.расх.
Коэффициент использования материала КИМ
Количество деталей КД
Масса заготовки М3
Номер цеха Цех
Номер участка Уч.
Номер рабочего места РМ
Номер операции Опер.
Оборудование и оснастка СТО
Коэффициент штучного времени Кшт.
Количество рабочих КР
Количество одновременно обрабатываемых деталей коод
Условия труда УТ
Объем производственной партии оп
Код профессии Проф.
Код тарифной сетки тс
Разряд работы р
Код вида нормы ВН

П р и м е ч а н и я :
1. В таблице представлена только основная часть наименований отдельных 

граф и допускаемые их сокращения и обозначения.
2. В дальнейшем, в соответствии с общесоюзным классификатором профес­

сий рабочих, должностей служащих и тарифных разрядов (ОКПДТР), при раз-* 
работке новых форм технологических документов взамен- граф «Код тарифной 
сетки» и «Код вида нормы» будет введена одна графа «Условия труда».

1.2.1 Л. Д оп уск аем ы е условны е обозн ач ен и я  сл ед у ет  применять  
в ц елях сокращ ения р азм еров , устан авли ваю щ их зоны  д л я  у к а за ­
ния наим енования заголовков или подзаголовк ов граф , а так ж е
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при невозможности размещения в них соответствующих наимено­
ваний.

1.2.1.2. Запись условных обозначений наименований граф сле­
дует выполнять с прописной буквы в виде начальных букв по со­
ответствующему тексту.

1.2.1.3. Изменение размеров заголовков или подзаголовков 
граф при применении условных обозначений их наименований до­
пускается только по высоте, но при этом минимальный размер 
должен быть не менее 4,25 или 4,23 мм.

1.2.1.4. При комплексном введении сокращений или условных 
обозначений в формы технологических документов взамен соот­
ветствующих наименований граф, предусмотренных стандартами  
ЕСТД, и при условии уменьшения их размеров по высоте, допус­
кается пропорциональное увеличение размеров зоны, располо­
женной ниже заголовков или подзаголовков и предназначенной 
для записи соответствующей текстовой или графической техноло­
гической информации.

Примечание .  Дополнительно вводимые сокращения или условные обо­
значения наименований граф заголовков или подзаголовков должны быть согла­
сованы с головной организацией отрасли по ЕСТД.

1.2.2. При разработке типовых (групповых) технологических 
процессов в основной надписи для основных технологических до­
кументов (МК, КТТП, В Т П ), выполненной по ГОСТ 3.1103— 74
(форма 1) необходимо указывать два обозначения:

обозначение кода ступени классификации на группу изделий 
(деталей, сборочных единиц) по конструкторскому классифика­
тору;

обозначение кода классификационных группировок технологи­
ческих признаков, общих для группы изделий (деталей, сбороч­
ных единиц), характеризующих методы изготовления или ремон­
та, по «Технологическому классификатору деталей машинострое­
ния и приборостроения» или по соответствующим отраслевым 
классификаторам, разработанным в развитии общесоюзного клас­
сификатора.

В целях разделения записи указанной информации допускает­
ся обозначение по технологическому классификатору указывать 
в графе 2 основных надписей по ГОСТ 3.1103— 74 с соответствую­
щим графическим ее изменением (черт. 1).

ГОСТ 3 - 1 1 0 3 Форма 1

По ГОСТ 2.104-68 (Форма 2а) АБВГ ХХХХХ.ХХХХХ

А З Л К
ххх хх х .хх хх х хх х АВВГХХХХХХ. XXX АбЪг ххххх, ххххх

Маршрутная нарта Фланец Литера 0 ||

Черт. 1

2—224 3



1.2.3. В целях повышения коэффициента заполняемости текс­
товой информации в бланках технологических документов допу­
скается взамен оплошных вертикальных разделительных линий 
применение нового способа разделения информации по графам 
типа «плавающая графа».

1.2.3.1. Способ разделения информации с применением «пла­
вающих граф» заключается в том, что вместо сплошной раздели­
тельной вертикальной линии допускается применять специальные 
знаки разделения информации, например:

” . ” — т очка;

” : ” — двоеточие;
” I ” — отрезками линии длиной не долее 2 мм ( черт. 2)

1—  — '----------1—

Т---------- г

Черт. 2

1.2.3.2. Выбор соответствующих разделительных знаков уста­
навливает предприятие (организация), издающая типографские 
бланки исходя из полиграфических возможностей.

1.2.3.3. Нанесение разделительных знаков следует выполнять 
непосредственно на верхней разделительной линии строки (или 
немного отступя от нее) через интервал, соответствующий разме­
ру высоты строки.

Размер граф по ширине должен быть выдержан и соответство­
вать требованиям стандартов ЕСТД.

1.2.3.4. «Плавающие графы» следует применять взамен сплош­
ных разделительных линий только при условии их рационально­
сти и удобства записи и восприятия информации исполнителями.

1.2.3.5. Применение «плавающих граф» в бланках технологи­
ческих документов позволяет значительно расширить зону для 
текстовой записи описания содержания операций или особых ука­
заний к выполнению технологического процесса (операции), при 
условии отсутствия необходимости внесения информации в со­
седние графы.

Так, например, при необходимости выполнения «особых ука­
заний» ко всему технологическому процессу (операции), при ус­
ловии комплексного применения «плавающих граф», в бланке до­
кумента запись текстовой информации может производиться не 
в графе «Наименование и содержание операции», а по всей шири­
не бланка, начиная от первой графы.
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Расширение зоны для описания содержания технологических 
операций (переходов) может быть рассмотрено на примере при­
менения принципа «плавающих граф» в форме 1 операционной 
карты слесарных, слесарно-сборочных и электромонтажных работ 
по ГОСТ 3.1407—74 (см. рекомендуемое приложение 1):

а) на уровне первой строки, при отсутствии записи необходи­
мой информации в графах «Технологический режим», «Приспособ­
ление (код, наименование)» — текст содержания перехода может 
полностью занимать указанные графы;

б) на уровне второй строки, при условии продолжения записи 
содержания перехода, начатой на первой строке, — текст содер­
жания перехода пишется от начала графы «Номер перехода»;

в) на уровне третьей и последующих строк при отсутствии не­
обходимости внесения информации в графы «Инструмент (код, 
наименование)» и «Т0» — текст содержания перехода пишется по 
всей ширине бланка.

1.2.3.6. Применение «плавающих граф» в бланках документов 
может носить комплексный или выборочный характер; право вы­
бора и применения «плавающих граф» устанавливается на отрас­
левом уровне или уровне предприятия (организации) с регламен­
тацией соответствующих требований и правил заполнения в руко­
водящих нормативных документах.

1.2.4. В условиях проектирования документов без применения 
средств механизации и автоматизации и отсутствия внедрений 
автоматизированных систем управления предприятиями, допуска­
ется:

применять взамен имеющихся граф с наименованием «Обору­
дование, приспособление и вспомогательный инструмент, режу­
щий инструмент, измерительный инструмент (код, наименова­
ние)»— общее название всего заголовка — «Средства технологи­
ческого оснащения (код, наименование) — СТО»;

применять взамен имеющихся граф с наименованием «Приспо­
собление и вспомогательный инструмент, режущий инструмент, 
измерительный инструмент (код, наименование)», — общее назва­
ние всего заголовка «Технологическая оснастка (ТО)».

Применение допускаемых изменений позволяет более рацио­
нально разместить указанную информацию в формах документов 
и значительно повысить их коэффициент заполняемости. Это осо­
бенно эффективно применять в условиях нового способа разделе­
ния граф в бланках форм документов, указанного в п. 1.2.3 на­
стоящей методики (например, для ВО, МК, КТП и др.). Однако, 
несмотря на принятое название для граф, запись соответствующей 
информации в них должна выполняться в следующей последова­
тельности:

оборудование (код, наименование);
приспособление (код, наименование);
вспомогательный инструмент (код, наименование);
режущий инструмент (код, наименование);
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измерительный инструмент (код, наименование).
При отсутствии соответствующей по порядку записи информа­

ции в графы должна вноситься только последующая по значи­
мости информация о средствах технологического оснащения.

Например, при отсутствии оборудования, в первую графу вно­
сится информация о приспособлениях; при отсутствии приспособ­
лений указывается вспомогательный инструмент и т. д. При этом 
первая, вторая и т. п. графы, по усмотрению разработчика, могут 
быть заняты для указания следующей по значимости (или по по­
рядку) соответствующей информации или описанием содержания 
операции.

П р и м е ч а н и е .  Допускается применение указанного порядка записи 
информации в бланках документов и для предприятий (организаций), занима­
ющихся внедрением средств механизации или автоматизации для проектирова­
ния технологических процессов (операций) и внедряющих АСУП, при условии 
разработки соответствующих руководящих нормативных документов.

1.2.5, Ссылки на обозначения инструкций по охране труда 
(ИОТ) в бланках документов допускается указывать в незапол­
ненных графах основной надписи, применяемой по ГОСТ 
3.1103—74: в графе 1— при ее незаполнении на основании требо­
ваний соответствующего отраслевого стандарта, или в графе 
«Для особых указаний», расположенной в левой нижней части 
основной надписи. При этом типографским способом указывает­
ся сокращенное название инструкции по охране труда и номер 
(черт. 3 и 4).

Черт. 3

И О Т

А/0-

Черт. 4
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1.2.6. В условиях автоматизированного проектирования техно­
логических процессов и операций, при использовании максималь­
ной значности печатаемых символов алфавитно-цифровых уст­
ройств (128 символов в строке), допускается изменение ширины 
формата документов до 325,12 мм (при шаге печатающего уст­
ройства 2,54 мм) или 332,8 мм (при шаге — 2,6 мм). Изменение 
ширины формата форм документов следует производить за счет 
графы «Наименование и содержание операций», особенно для до­
кументов, имеющих размеры формата 297X210 мм.

2. УКАЗАНИЯ ПО ОПТИМИЗАЦИИ ВЫБОРА И УСТАНОВЛЕНИЮ  
КОМПЛЕКТНОСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ДОКУМЕНТОВ

2.1. Выбор и установление комплектности документов, приме­
нительно к условиям предприятия (организации), следует произ­
водить в соответствии с требованиями РДМУ 75—76.

2.2. Выбор ограничительного комплекта форм документов дол­
жен иметь комплексный характер и отвечать на все вопросы, свя­
занные с подготовкой, разработкой, оформлением, внедрением и 
функционированием технологической документации, в зависимо­
сти от типа и организации производства, состава производствен­
ных процессов и комплекса решаемых задач.

2.3. В целях установления оптимального и ограничительного 
комплекта форм документов рекомендуется разрабатывать графи­
ческие информационные модели применения технологической до­
кументации в соответствии с ГОСТ 14.104—74.

2.4. Построение информационных моделей применения форм 
технологических документов зависит в основном от типа произ­
водства, внедрения АСУП и состава решаемых инженерно-техни­
ческих, планово-экономических и организационных задач.

2.5. Разработка информационных моделей применения форм 
технологических документов обеспечивает:

установление оптимальных условий обращения документов;
установление четкой организации выполняемых работ;
уточнение обязанностей и функций подразделений предприя­

тий, (организаций), принимающих участие в разработке, внедре­
нии технологической документации;

установление оптимального порядка в разработке, оформлении 
и внедрении технологической документации;

установление оптимального состава решаемых задач;
установление оптимального и ограничительного комплекта при­

меняемых форм технологической документации на предприятии 
(в организации).

2.6. Информационная модель применения технологических до­
кументов должна охватывать все этапы, связанные с разработкой 
документации, начиная от организации технологической подготов­
ки призводства (ТПП) и заканчивая внедрением, функциониро­
ванием и совершенствованием.
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2.7. Разработку информационной модели следует выполнять 
по отдельным блокам (моделям) в логической их последователь­
ности с указанием:

наименований или условных обозначений подразделений, 
участвующих в решении данной технологической задачи;

наименования решаемой задачи (комплекса задач);
наименования или условного обозначения применяемого вида 

документа (видов документов);
линий информационных связей.
2.8. Разработанная информационная модель применения тех­

нологической документации в условиях функционирования кон­
кретного предприятия является составной частью информацион­
ной модели ТПП.

Пример типовой информационной модели применения техно­
логической документации в условиях АСУ для предприятий серий­
ного производства (на основе ЕСТД) показан на черт. 5.

Сокращения ряда слов и словосочетаний, указанных в типо­
вой информационной модели, приведены в перечне:

БТД — бюро технологической документации;
БТЗ — бюро труда и заработной платы;
ВМИ — ведомость материалов на изделие;
ВПД — ведомость применяемости деталей и сборочных единиц 

в изделии;
ВПСОД — ведомость применяемости стандартных и оригиналь­

ных покупных деталей и сборочных единиц;
ВС — ведомость спецификаций;
ЖКТП — журнал контроля технологического процесса;
ИО — инструментальный отдел;
КИ — карта измерений;
КПТО — карта применяемости технологической оснастки;
КРРИ — карта регистрации результатов испытаний;
КТОС — конструкторско-технологический отдел стандартиза­

ции;
КТС — карта технологического согласования;
Н — накладная;
ОГМ — отдел главного металлурга;
ОГС — отдел главного сварщика;
ОГТ — отдел главного технолога;
ОКПДТР — «Общесоюзный классификатор профессий рабо­

чих, должностей служащих и тарифных разрядов»;
ОКТ — отдел конструкторско-технологический;
ОМТС — отдел материально-технического снабжения;
ОНМ — отдел нормирования материалов;
ОТД — отдел технологической документации;
ОТЗ — отдел труда и заработной платы;
п/л — перфолента;
ПДО — планово-диспетчерский отдел;
ПЭО — планово-экономический отдел;



СОЕВС — «Система обозначений единиц величин и счета»;
Т — требование;
ТВ — технологическая ведомость;
ТД — технологические документы;
ТП — технологический паспорт;
цех о.п. — цех основного производства.
Условные сокращения документов (например, ВСИ, ВДО, 

ВТМ и т. д .), приведенные в составе типовой информационной мо­
дели, установлены ГОСТ 3.1102—81.

2.9. При установлении ограничительной комплектности форм 
документов на предприятии (в организации) следует исходить из 
их минимального количества в комплектах документов технологи­
ческих процессов и удобства применения.

При современной тенденции развития ЕСТД основным направ­
лением будет создание универсальных форм документов, к числу 
которых следует отнести новые формы маршрутных карт (МК), 
карт технологической информации (КТИ).

Рациональное применение требований, указанных в пп. 1.2.1 и 
1.2.3 данных методических указаний, показано на примере МК 
(форма 2), установленной по ГОСТ 3.1105—74 (см. рекомендуе­
мое приложение 2).

Применение МК с введением допускаемых условных обозна­
чений наименований заголовков граф и выполнения способа «пла­
вающих граф» обеспечивает высвобождение до пяти строк на 
каждом листе и повышает коэффициент заполняемости докумен­
тов.

Универсальность МК состоит не только в том, что они могут 
применяться для разработки единичных, типовых и групповых 
технологических процессов маршрутного описания, но также и в 
том, что при разработке соответствующих карт технологической 
информации (КТИ) они могут быть использованы для разработ­
ки комплектов документов технологических процессов операцион­
ного описания, взамен имеющихся форм КТП или ВТП (ВТО), 
что позволит перевести документы с формата листов АЗ на доку­
менты формата А4.

В дальнейшем новые виды КТИ будут представлены в различ­
ных стандартах 4-й и 5-й классификационных групп ЕСТД при 
проведении работ по их пересмотру и совершенствованию, выпол­
няемых в соответствии с долгосрочной программой развития и со­
вершенствования стандартов ЕСТД «а период 1981— 1990 гг.

В настоящее время, до выполнения указанной программы, раз­
работку КТИ рекомендуется выполнять на отраслевом уровне.

В целях лучшего понимания роли и назначения КТИ, рассмот­
рим несколько возможных вариантов ее применения.

Формы КТИ могут применяться:
взамен КТП, выполненных на формате листов АЗ и содержа­

щих значительный объем постоянной информации, относящейся 
ко всему технологическому процессу изготовления или ремонта из-
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делий. Например, процессы литья, нанесения покрытий, раскроя и 
отрезки заготовок и т. д. В этом случае, применяя форму КТИ для 
соответствующего вида обработки, следует описание технологи­
ческого процесса выполнять на формах МК, раскрывая содержа­
ние операций в технологической последовательности;

взамен соответствующих ВТП (ВТО), выполненных на форма­
тах листов АЗ. Разработка специальной формы КТИ обеспечи­
вает указание постоянной части информации для отдельной дета­
ли или сборочной единицы, обрабатываемой или ремонтируемой 
по типовому (групповому) технологическому процессу (опера­
ции).

Примеры оформления ряда КТИ даны в рекомендуемых при­
ложениях 3, 4, 5.

3. УКАЗАНИЯ ПО РАЦИОНАЛЬНОМУ ЗАПОЛНЕНИЮ  
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ДОКУМЕНТОВ

3.1. При разработке текстовых и графических технологических 
документов следует руководствоваться требованиями по их запол­
нению в соответствии с ГОСТ 3.1104—81 и стандартами седьмой 
классификационной группы ЕСТД.

3.2. При разработке документов следует исходить из условий 
оптимального отражения необходимого состава информации, обес­
печивающей качественное и безопасное изготовление или ремонт 
изделий и их составных частей.

3.3. При разработке документов применяют следующие мето­
ды проектирования:

неавтоматизированное;
с применением средств механизации и оргтехники;
с применением средств автоматизации.
В зависимости от методов проектирования применяются раз-* 

личные правила заполнения документов.
3.4. При неавтоматизированном проектировании для заполне­

ния бланков документов следует использовать средства оргтех­
ники и печатающие машинки.

Допускается применение типографского способа заполнения 
для указания постоянной информации в документах, разрабаты­
ваемых на основе типовых (групповых) технологических процес­
сов, с последующим заполнением переменной информации с при­
менением средств оргтехники.

Правила заполнения технологических документов при приме­
нении неавтоматизированного метода проектирования выполня­
ются в соответствии с требованиями РДМУ 75—76.

3.4.1. В дополнение к пункту 3.5.3.6 РДМУ 75—76 необходимо 
отметить, что запись кода операций по «Классификатору техно­
логических операций в машиностроении и приборостроении» 
должна проставляться в документах только при решении опреде­
ленных инженерно-технических задач с помощью данного кода.
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3.5. При применении средств механизации и оргтехники для 
проектирования технологических процессов (операций) следует 
руководствоваться правилами заполнения и оформления техноло­
гических документов по РДМУ 125—78.

В целях сокращения разновидностей применяемых бланков и 
видов документов допускается использование в качестве универ­
сальной формы — форму МК с применением операционного опи­
сания по всем технологическим методам обработки, формообра­
зования, сборки или ремонта изделий и их составных частей, с 
указанием в графе «Наименование и содержание операции» пол­
ного состава данных по технологическим режимам и другой ин­
формации, соответствующей имеющейся в формах документов 
(КТП, ОК и др.), установленных стандартами ЕСТД.

В данном случае номера переходов следует указывать в левой 
части графы «Наименование и содержание операции». Нумеро­
вать переходы следует в соответствии с требованиями ГОСТ
3.1104— 81.

Выбор МК для определенного метода обработки, формообра­
зования, сборки или ремонта изделий должен определяться ра­
циональным применением технологического процесса для данного 
типа производства.

3.6. При применении средств автоматизации для проектирова­
ния технологических процессов и операций следует руководство­
ваться правилами оформления документов, установленными на 
государственном и отраслевом уровнях.

3.7. При заполнении текстовых документов следует применять 
допускаемые сокращения слов и словосочетаний, условные обо­
значения различных характеристик, параметров и т. д., обеспечи­
вающие сокращение сроков их разработки и правильное восприя­
тие содержания описания исполнителем.

3.8. При разработке типовых и групповых технологических 
процессов (операций) и применении ВТП (ВТО) допускаются 
графы, предусматривающие внесение обозначения изделия по кон­
структорскому документу и информации по нормам расхода ма­
териала, после их заполнения, использовать для другой техноло­
гической информации: особых указаний, требований по выполне­
нию технологического процесса (операции), эскизов и т. п.

3.9. При применении ВТП (ВТО) формы 11 по ГОСТ
3.1105— 74 допускается вносить дополнительную информацию в 
следующие графы:

«Код и наименование материала» — массу детали;
«Код заготовки» — массу заготовки, размеры исходной заго­

товки;
«Норма расхода» — количество деталей из заготовки.
Аналогично, в графу «Код заготовки» ВТП (ВТО) — форма 12 

по ГОСТ 3.1105—74 — допускается записывать размеры исходной 
заготовки.
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Дополнительную информацию следует записывать на после­
дующих строках после полной записи необходимой информации в 
соответствии с наименованием граф.

3.10. В дополнение к п. 3.8.2 ГОСТ 3.1104—81 допускается при 
разработке документов на технологические процессы (операции) 
приводить в них ссылки на стандарты предприятия и другие ру­
ководящие документы, определяющие порядок выполнения тех­
нологических процессов и регламентирующие правила эксплуата­
ции средств технологического оснащения и требования по охране 
труда и т. п.

Ссылку на указанные документы, следует записывать в гра­
фах «Обозначение документов» или «Наименование и содержание 
операции (перехода)».

3.11. При разработке основных технологических документов, 
например, МК, КТП, КТТП, ВТП, ВТО в мелкосерийном и опыт­
ном производствах, допускается взамен информации, указанной в 
графах «Тп.з» и «ТШт», вносить другую информацию: «Тшт.к (штуч­
но-калькуляционное время)» и «Расценка».

4. УКАЗАНИЯ ПО ОПТИМАЛЬНОМУ ОФОРМЛЕНИЮ  ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ
ДОКУМЕНТОВ

4.1. Оформление технологических документов следует выпол­
нять в соответствии с требованиями нормативно-технических руко­
водящих документов ЕСТД, выполненных на государственном и 
отраслевом уровнях.

4.2. Под оптимальным оформлением документов следует пони­
мать выполнение исполнителем (исполнителями) соответствую­
щих правил, обеспечивающих упрощение и рационализацию про­
цедур по подготовке, согласованию, нормоконтролю и утвержде­
нию документов.

4.3. Следует различать правила оформления:
отдельного вида технологического документа;
комплекта документов на технологический процесс (опера­

цию);
комплекта технологической документации на изделие.
4.4. Оформление отдельных видов документов зависит от их 

входимости в комплект документов на технологический процесс 
(операцию). В каждом отдельном случае отдельные документы 
имеют самостоятельное значение. Обязательные подписи — под­
пись разработчика документа и нормоконтролера. Количество под­
писей от согласующих подразделений должно быть минимальным 
и определено требованиями отраслевых стандартов или стандар­
тов предприятий. Утверждение документов характерно только для 
определенных видов. Например, ВМ, ВО, ВТМ.

4.5. Оформление комплекта документов на технологический 
процесс (операцию) следует производить по отдельным видам
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входящих документов в соответствии с требованиями п. 4.4 дан­
ной методики.

Комплект документов может оформляться с титульным листом 
(ТЛ). В этом случае в ТЛ указывают только подписи тех лиц, 
которые не указаны во входящих документах. Порядок оформле­
ния ТЛ должен быть установлен отраслевым стандартом или стан­
дартом предприятия.

4.6. Оформление комплекта технологической документации на 
изделие следует производить с ТЛ.
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