
 

 
ГОСТ 3.1105 – 2011  форма 2  

               

               

               

               

 
 КІСумДУ 01141.0012 8 1 

 

КІСумДУ 253.11.45 
 

 
КІСумДУ 

50141.0012 

  

Стакан 
   

 
БР 

 

 

МІНІСТЕРСТВО ОСВІТИ І НАУКИ УКРАЇНИ 
ПОЛІТЕХНІЧНИЙ  ТЕХНІКУМ КОНОТОПСЬКОГО ІНСТИТУТУ СУМДУ 

 
               УЗГОДЖЕНО                                                                                                                           ЗАТВЕРДЖУЮ 

      __________/___________/                                                                                                    __________/___________/             

      «____»_________201___р.                                                                                               «____»_________201___р. 

 
КОМПЛЕКТ ДОКУМЕНТІВ 

на технологічний процес механічної обробки 
«Стакан 253.11.45» 

 
Нормоконтролер                                                                                    Розробив студент 

     __________/___________/                                                                                групи ___________ 
     «____»_________201___р.                                                                                __________/___________/                                         

                                                                                                                            «____»_________201___р.                                                    
 

 

ТА  

 

 
 

 

 



 

 
 

      ГОСТ 3.1122-82 Форма 5  

Дубл. 

Зам. 

Підп. 

 

          

       

        

         

 КІСумДУ 01140.0012 8 2 

Розроб. 

Узгод. 

 

Н.контр. 

Куштурний М.В. 

Яшина Т.В. 

 

Динник О.Д. 

 
КІСумДУ 253.11.45 – КІСумДУ 40140.0012 

                  Стакан   БР   

С НПП Позначення ДСЕ Найменування ДСЕ БР 

Ф НПП Позначення комплекту Найменування комплекту ТД Аркушів 

Г Позначення ТД Ум.позн. Аркуш Аркушів Примітки 

01 253.11.45 Стакан   

02 КІСумДУ 01140.00012 Комплект документів на технологічний процес виготовлення  8 

03 КІСумДУ 01140.00012 ТА 1 1   

04 КІСумДУ 40140.00012 ВТД 2 1   

05 КІСумДУ 50140.00012 КТП 3 6   

06 КІСумДУ 20140.00012 КЕ 7 2   

07       

08       

09       

09       

10       

11       

12       

13       

14       

15       

16       

ВТД  2 
 
 

 

 
 

 



ГОСТ 3.1118-82  форма 1  

               

Дубл.               

Взам.               

Оригін.               

 
КІСумДУ 01141.0012 8 3 

Розробив  Куштурний М.В.   

КІСумДУ 253.11.45 
 

- 
КІСумДУ 

50141.0012 
Перевірив Яшина Т.В.   

    

    
                   Стакан  БР 

   

Н. контр. Динник О.Д.     
 

М 01 Сталь 45 ГОСТ 1050-88   

 

 

 

  

М 02 

Код ОВ МД ОН Н. витр. КВМ Код заготовки Профіль і розміри КД МЗ 

           М 02  166 2 1  0,61 41211Х ø 108×117,2 1 3,3 

А Цех Діл. РМ Опер. Код, назва операції Позначення документу 

Б Код, назва устаткування СМ Проф. Р УП КР КООД ОН ОП Кшт. Тп.з. Тшт. 

 

А 03 
                ХХ      ХХ      ХХ        005     2100 Заготівельна                                     ІОП № ХХХ-ХХ               

 

Б 04                 
ХХХХХХХХХХ                     Прес                                                                1        13229      412      1Р        1         1          1        83         1 

 

 05                 
 

 

А 06 
                
 ХХ      ХХ      ХХ       010     4233 Токарна з ЧПК                                  ІОП № ХХХ-ХХ                                      

 

 Б 07 
                

381110ХХХХ                        16К20Т1                                                        3        16045     312      1Р        1          1          1         83        1             
 

08 
                
 

 

А 09 
                
 ХХ      ХХ      ХХ       015     4233 Токарна з ЧПК                                  ІОП № ХХХ-ХХ                                       

 

Б 10 
                

381110ХХХХ                        16К20Т1                                                        3        16045     312      1Р        1          1          1         83        1             
 

11 
                
 

 

А 12 
                
 ХХ      ХХ      ХХ       020     4232 Свердлильна з ЧПК                                  ІОП № ХХХ-ХХ                                                                                15            1,74 

 

Б 13 
                381800ХХХХ                        2Р135Ф2                                                        3        16045     312      1Р        1          1          1         83        1             

 

Т 14 
                

ХХХХХХ ХХХХ Пристосування спеціальне ТМ 17090026-07 СК 
 

О 15                 
1 Встановити, закріпити та зняти заготовку 

                

КТП  
 
 
 
 

 
 
 



 
 
 

 
 
 
 
 

ГОСТ 3.1118-82 форма 1б  

               

Дубл.               

Взам.               

Оригін.               

 
КІСумДУ 01140.0012 8 4 

           

 КІСумДУ 50140.0012            

           

А Цех Діл. РМ Опер. Код, назва операції Позначення документу  

Б Код, назва устаткування СМ Проф. Р УП КР КООД ОН ОП Кшт. Тп.з. Тшт-к. 

к/м Назва деталі, складальної одиниці або матеріалу ПІ D або В L t i S n V 

                 О 01 2 Центрувати 4-ри отвори з виконанням фаски 1х45°. 

                 Т 02 391242 ХХХХ Свердло центрувальне 2317-0102 Р6М5 ГОСТ 14952-75 

                 Р 03                                                                                                                                    Ø10                 3                5           1                0,15            1000          31 

                 О 04 3 Свердлити 4-ри отвори Ø5Н11 на глибину 10 мм, витримуючи розміри 32±0,1 мм; 64±0,2 мм 

                 Т 05 391290ХХХХ Свердло спіральне 2300-1224 Р6М5 ГОСТ 10903-77 

                 Р 06                                                                                                                                    Ø5                 15               5           1                0,15            1400          22 

                 О 07 4 Нарізати різьбу М6-Н7 в 4-х отворах на глибину 10 мм, витримуючи розміри 32±0,1 мм; 64±0,2 мм 

                  Т 08 391300 Мітчик машинний 2620-0501 М6 Р6М5 ГОСТ 3266-81;393140ХХХХ Калібр-пробка різьбовий 8133-0903 М6 ГОСТ 17758-72; 

                 Р 09                                                                                                                                    Ø6                 15               -             1                 -                350           6,6 

                 10  

                 А 11 ХХ     ХХ      ХХ     025     4232 Свердлильна з ЧПК                          ІОП № ХХХ-ХХ                                                                         

                 Б 12 381800ХХХХ                   2Р135Ф2                                                        3        16045     312      1Р        1          1          1         83        1             

                  13  

                 А 14 ХХ    ХХ      ХХ      030     4234  Фрезерна з ЧПК                              ІОП № ХХХ-ХХ                                                                                      

                 Б 15 381860ХХХХ                     6Р13Ф2                                                          3        16045   412      1Р        1         1           1          83        1            

                 16  

               
КТП  

 
 
 
 
 



 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

ГОСТ 3.1118-82 форма 1б  

               

Дубл.               

Взам.               

Оригін.               

 
КІСумДУ 01140.0012 8 5 

           

 КІСумДУ 50140.0012            

           

А Цех Діл. РМ Опер. Код, назва операції Позначення документу  

Б Код, назва устаткування СМ Проф. Р УП КР КООД ОН ОП Кшт. Тп.з. Тшт-к. 

к/м Назва деталі, складальної одиниці або матеріалу ПІ D або В L t i S n V 

                 А  01 ХХ      ХХ      ХХ    035     0108 Слюсарна                                          ІОП № ХХХ-ХХ 

                   02  

                 А 03 ХХ    ХХ      ХХ      040      4132 Внутрішньо-шліфувальна              ІОП № ХХХ-ХХ                                          

                 Б 04 381313ХХХХ                   3М225                                                             3        19630     312      1Р        1          1          1         83         1             

                 05  

                 А 06 ХХ    ХХ      ХХ      045      4132 Внутрішньо-шліфувальна              ІОП № ХХХ-ХХ                                          

                 Б 07 381313ХХХХ                   3М225                                                            3        19630     312      1Р        1          1          1         83         1             

                  08  

                 А 09 ХХ    ХХ      ХХ      050      4131 Торцекруглошліфувальна                ІОП № ХХХ-ХХ                                                                                         7            2,33                                          

                 Б 10 381313ХХХХ                   3Б153Т                                                           3        19630     312      1Р        1          1          1         83        1             

                 Т 11 392841 Оправка конічна центрова 7110-0394 ГОСТ 16211-70; 

                 О 12 1 Встановити, закріпити та зняти заготовку 

                 О 13 2 Шліфувати поверхню Ø70h6 до розміру Ø70,1 з під шліфовкою торця Ø105/Ø70h6, витримати розмір 7 мм 

                 Т 14 398000ХХХХХ Круг шліфувальний ПВ 405х305х65 15А40С1К 35м/с 1кл А ГОСТ 2424-83 

                 Р 15                                                                                                                             Ø 405                       70          0,025        10             32                1150          35 

                 16 2 Шліфувати поверхню Ø70h6 з під шліфовкою торця Ø105/Ø70h6, витримати розмір 7 мм 

               
КТП  

 
 



 
 
 

 
 
 
 
 

ГОСТ 3.1118-82 форма 1б  

               

Дубл.               

Взам.               

Оригін.               

 
КІСумДУ 01140.0012 8 6 

           

 КІСумДУ 50140.0012            

           

А Цех Діл. РМ Опер. Код, назва операції Позначення документу  

Б Код, назва устаткування СМ Проф. Р УП КР КООД ОН ОП Кшт. Тп.з. Тшт-к. 

к/м Назва деталі, складальної одиниці або матеріалу ПІ D або В L t i S n V 

                 Т 01 398000ХХХХХ Круг шліфувальний ПВ 405х305х65 15А40С1К 35м/с 1кл А ГОСТ 2424-83;393310ХХХХ штангенциркуль ШЦ- -125-0,1-2  

                 Т 02 ГОСТ 166-89; 393120ХХХХ калібр-скоба ø70 8133-0901 ГОСТ 18360-93; 344210ХХХХ Зразок шорсткості  Rа 1,25 ГОСТ 9378-93                                                                                                                        

                 Р 03                                                                                                                                    Ø405              70           0,005       10             19                1150          35 

                 04  

                   05 ХХ    ХХ      ХХ      055      4132 Внутрішньо-шліфувальна               ІОП № ХХХ-ХХ                                          

                 06 381313ХХХХ                   3М225                                                            3        19630     312      1Р        1          1          1         83         1             

                 07  

                  08 ХХ    ХХ      ХХ      060      4132 Внутрішньо-шліфувальна                ІОП № ХХХ-ХХ                                          

                 09 381313ХХХХ                   3М225                                                            3        19630     312      1Р        1          1          1         83         1             

                 10  

                 11 ХХ      ХХ      ХХ    065     0125  Мийна                                               ІОП № ХХХ-ХХ 

                 12  

                 13 ХХ      ХХ      ХХ    070     5100  Хіміко-термічна                              ІОП № ХХХ-ХХ 

                 14  

                 15 ХХ     ХХ      ХХ     075     0200 Технічний контроль                          ІОП № ХХХ-ХХ     

                 16 ХХХХХХХХХХ                  Стіл ВТК                                                     4        13063      412      1Р        1         1          1         83       1 

               
КТП  

 
 

 
 
 



 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 



 

 
 
 

ГОСТ 3.1118-82  форма 7  

               

Дубл.               

Взам.               

Оригін.               

 
КІСумДУ 01141.0012 8 7 

Розробив  Куштурний М.В.   

КІСумДУ 253.11.45 
 

- 
КІСумДУ 

50141.0012 
Перевірив Яшина Т.В.   

    

    
                   Стакан  

 

БР 
  

020 
Н.контр. Динник О.Д.   

  

 

                                                                                                                                                                     

                                                                                                                                                                                                √𝑅𝑎 6,3      

 

 

КЕ  

 



ГОСТ 3.1118-82  форма 7  

               

Дубл.               

Взам.               

Оригін.               

 
КІСумДУ 01141.0012 8 8 

Розробив  Куштурний М.В.   

КІСумДУ 253.11.45 
 

- 
КІСумДУ 

50141.0012 
Перевірив Яшина Т.В.   

    

    
                   Стакан  

 

БР 
  

060 
Н.контр. Динник О.Д.   

  

 

                                                                                                                                                                     

                                                                                                                                                                                                √𝑅𝑎 1,25      

 

 

КЕ  

 


