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Настоящие рекомендации ( р )  определяю т правила выполне­

ния р а б от  по автом атизированной п о д го то в к е  управляющих программ 

(УП) для оборудован и я  с  ЧПУ, в том ч и сл е  и входящ его в с о с т а в  

гибких прои зводствен н ы х си стем  (ГП С ).

I .  ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1 .1 .  УП я вл яется  подробнейшим образом  детализированным и ма­

тем атически рассчитанным операционным техн ологи чески м  п р оц ессом .

1 .2 .  Все вопросы управления рабочими органами стан к а  должны 

быть решены на стадии  под готовк и  УП.

1 .3 .  П одготовка  УП я вл яется  неотъемлемой частью  тех н ол оги ­

ческой  п од готовк и  п р ои зв од ств а  (ТПП), которую  выполняют по

РД 50-619-86.
1 .1 .  Н аиболее важные работы по п о д го т о в к е  УП'. 

определение номенклатуры детал ей ;

р а зр аботк а  тех н ол оги чески х  п р оц ессов  и ведом остей  оснащ ения;

р а сч ет  УП;

внедрение УП и тех н ол оги чески х  п р о ц е сс о в ;

планирование и о т ч е т н о с т ь  по данным работам  настоящими Р

ир регламентируется);
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хранение и экспл уатац и я  УП.

2 . ОБЕСПЕЧЕНИЕ ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ КОНСТРУКЦИИ ДЕТАЛЕЙ, 

ОБРАБАТЫВАЕМЫХ НА ОБОРУДОЗАШИ С ЧПУ

2 Л .  Под обесп ечен и ем  техн ол оги чн ости  понимается о т б о р  номен­

клатуры д ета л ей , подлежащих изготовлению  на оборудовании  с  ЧПУ, и 

к ор р екти р овк а  к он стр у к тор ск ой  документации с  учетом  размера пар­

тии выпуска, ее  п овтор я ем ости  и требован и й , предъявляемых при и с ­

пользовании оборудован и я  с  ЧПУ.

2 .2 .  Р езул ьтатом  выполнения этой  работы  я вл яется  со ста в л ен и е  

перечня д ета л ей , подлежащих переводу  на станки с  ЧПУ, пример к о т о ­

р о г о  приведен в Приложении I .

2 .3 .  При определении номенклатуры деталей  р у к ов од ств ую тся  ц е ­

л есооб р а зн ость ю  обр а ботк и  деталей  на стан к ах  с  ЧПУ и те х н и к о -э к о ­

номическими показателями обр а ботки  на ста н к а х  с  ЧПУ, повышением 

прои зводи тел ьн ости  труда и снижением с е б е ст о и м о ст и  продукции, по­

вышением к а ч е ст в а  д етал ей , снижением трудоем кости  тех н ол оги ческой  

п од готовк и  п р ои з в од ств а .

2 .4 .  Применение оборудован и я  с  ЧПУ ц ел есооб р а зн о  при м н ого­

численных и дор огостоя щ и х  операциях по н астр ой к е  и контролю , 

сложной и разн ообразн ой  о б р а б о т к е ; о б р а б о т к е  малыми партиями д е ­

талей с  большим кол и чеством  р а зм ер ов , имеющих ж есткие д оп у ск и ; 

о б р а б о т к е  деталей  с  индивидуальными отклонениями разм еров  в пар­

тии, подверженных конструктивным изменениям, о б р а б о т к е  больших 

партий деталей  с  высокой точн остью . При этом  об р а б отк а  т р е б у е т , 

как правило, б ол е е  с т р о г о г о ,  чем при оборудовании  с  ручным уп р ав­

лением , контроля  з а  точн остью  и зготовл ен и я  о с н а с т к и , с тои м ость  к о ­

торой  зн ачи тельн а , а короткий период освоен и я  не п озв ол я ет  исполь­

з о в а т ь  обычные методы и зготовл ен и я  о сн а ст к и ,

2^ 5 . По м л е н и е  п рои зводи тел ьн ости  труда и снижение с е б е с т о и -
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ю сти  продукции д о ст и г а е т с я  путем сокращения ш тучно-калькуляци­

он н ого  времени» сн яти я  р азм етк и , уменьшения1 сл есарн ой  д о р а б о т ­

ки и доводочны х р а б о т , м н огоста н оч н ого  обслуж ивания; сокращ е­

ния машинного времени уменьшением длин траектори й  рабочи х пер е­

мещений и н струм ен та, оптимизацией режимов р еза н и я , сокращением 

длин траекторий  хол осты х  перемещений и нструм ента и концентраци­

ей операций ; снижения з а т р а т  времени на поиск  и п од готов к у  

рещущего ин струм ен та, так как созд а ю тся  усл ови я  для е г о  ц ен тра­

лизованной п од готовк и  (при  п о д го т о в к е  УП у к а зы в а ется  вид и ти­

поразм ер режущего и н стр у м ен та );  сокращения в сп ом ога тел ьн ого  вр е­

мени уменьшением е г о  за тр а т  на контрольны е операции , смену ин­

стр ум ен та  и з а г о т о в о к ;  снижения трудоем кости  сборочн ы х р а б о т  

и подгоночны х операций при с б о р к е ; а  также уменьшения р а сх о д о в  

на ремонт и обслуж ивание, сокращения потребны х прои зводствен н ы х 

площадей,снижения р а сх од ов  на олектровнергиш  и на зарп л ату  п р о -  

иэводственны м рабочим в р е зу л ь та те  повышения прои зводи тел ьн ости  

оборудования  и с о о т в е т с т в е н н о  меньшей п отр еб н ости  в обслуживаю­

щем п ер сон ал е .

2 .6 .  Улучшение к а ч е ст в а  деталей  д о с т и г а е т с я  увеличением  ресур­

с а , повышением их надеж ности и эконом ичности  в р е з у л ь т а т е  увеличе­

ния точн ости  обр а ботки  и чистоты  п ов ер х н ости , о со б е н н о  на криво­

линейных у ч а с т к а х , путем повышения культуры  проектирования т е х ­

п р оц есса  и под готовк и  з а го т о в о к  для ста н к ов  с  ЧПУ, выражающейся 

в уж есточении требований к точ н ости  и зготовл ен и я  з а г о т о в о к , ма­

териалу за го т о в о к  и их тер м ооб р а б отк е .

£ .7 .  При п ер ев од е  обр аботки  деталей на станки  с  ЧПУ д о п у ст и ­

мо уменьшение поля допуска на о б р а б о т к у , к о т о р о е  вы бирается с
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у ч е т о м  т о ч н о с т и  и ч и с т о т ы  об р а б о та н н о й  п о в е р х н о с т и , у казан н ы х в 

п а сп о р т а х  с т а н к а .

2 . 8 .  Ц е л е с о о б р а з н о  с т р е м и т ь с я  к совмещ ению к о н с т р у к т о р с к и х , 

т е х н о л о г и ч е с к и х  и изм ери тельн ы х б а з ов ы х  п о в е р х н о с т е й . Для о б е с ­

печения  тр ебов а н и й  к базовы м  п ов ер х н остя м  р е к о м е н д у е т ся  п р ед у ­

с м о т р е т ь  специальны е т е х н о л о г и ч е с к и е  м ер оп р и я ти я :

с и ст е м у  к оорди н атн о-ф и кси р ую щ и х о т в е р с т и й  на ста н оч н ой  о с н а с т ­

к е  и обр абаты ваем ы х д е т а л я х ;

т е х н о л о г и ч е с к и е  приливы или утолщ ения на з а г о т о в к а х .

2 . 9 .  Р ек ом ен д у ется  п р ед у см а тр и в а ть  о б р а б о т к у  н е  то л ь к о  с о п р я ­

гаем ы х п о в е р х н о с т е й , но и в с е х  о ста л ь н ы х , ч т о  п о з в о л и т  п од н ять  

у р о в е н ь  р е с у р с о с б е р е ж е н и я  на к он к р етн ой  д ета л и  и т р еб ов а н и я  к 

т о ч н о с т и  и сх од н ой  з а г о т о в к и .

2 .1 0 .  Н еобходи м о о б е с п е ч и т ь  максимальную унификацию о б ­

рабаты ваем ы х д ета л ей  и и х  э л е м е н т о в . С ледить з а  т е м , ч тобы  к он ­

с т р у к т о р ы  чаще и сп о л ь зо в а л и  типовы е и ста н д а р тн ы е  к он стр у к ти в н ы е  

элем ен ты .

С целью сокращ ения ном енклатуры  реж ущ его и н стр у м ен та  рек ом ен ­

д у е т с я  ун и ф и ц и ровать ради усы  сопряж ений, т . е .  сопряж ен и е наруж­

ных и вн утр ен н и х  с т е н о к  обрабаты ваем ы х к о н т у р о в  должно п р о и з в о ­

д и т ь с я  одинаковы ми р а д и у са м и , соответству ю щ и м и  стандартны м  п ара­

м етр а м  к он ц евы х  ф р е з . Ц е л е со о б р а з н о  такж е, ч тоб ы  э т о т  ти п овой  р а ­

д и у с  был единым для в сей  д е т а л и .

2 . 1 1 k Одним из р е з у л ь т а т о в  р а б о т  по со ста в л ен и ю  перечн я  д е т а ­

л е й , подлежащих п е р е в о д у  на ста н к и  с  ЧПУ, я в л я е т с я  в ы работка  р е ­

комендаций по повышению т е х н о л о г и ч н о с т и  д е т а л и . В с о о т в е т с т ­

вии с  этим и реком ендациям и п р о и з в о д и т ся  и зм ен ен и е к он стр у кц и и  д е ­

тал и . Один из при м еров  предлож ений по улучшению к он стр у к ц и и  при­

веден  в Приложении 2 .
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3 .  РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА И ВЫБОР СРЕДСТВ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ОСНАЩЕНИЯ ДНЯ ДЕГАЛЙ1, ОБРАБАТЫВАЕ­

МЫХ НА ОБОРУДОВАШИ С ЧПУ

3 . 1 .  Р а з р а б о т к а  т е х н о л о г и ч е с к о г о  п р о ц е с с а  (ТП ) и вы бор с р е д с т в  

т е х н о л о г и ч е с к о г о  оснащ ения (СТО) для д е т а л е й , обрабаты ваем ы х н а 

об ор у д ов а н и й  с  ЧПУ, п р о в о д и т ся  на о с н о в е  РД 5 0 -6 3 3 -8 7  и с  у ч е т о м  

предлож ений по улучшению сте п е н и  т е х н о л о г и ч н о с т и .

3 . 2 .  На каясцую д е т а л ь  выдаются задан и я  для дальнейшей п р ор а ­

ботк и  чертеж ей  (и  в том  ч и сл е  недостаю щ их р а з м е р о в ) и к а р т а  з а к а з а  

на п р оек ти р ов а н и е  и и з г о т о в л е н и е  о с н а с т к и  (си .Г О С Т  3 Л 1 1 3 - 7 9 ,фор­

ма I )  . К роме э т о г о  р е к о м е н д у е т ся  р а з р а б о т а т ь  следующ ие д о ­

к ум ен ты :

т е х н и ч е ск и е  х а р а к тер и сти к и  з а г о т о в о к  д е т а л е й , обр абаты ваем ы х 

н а  у ч а с т к е  с т а н к о в  с  ЧПУ, с  ука зан и ем  кон кр етн ы х  б а з  ( с м .  П рило­

ж ение 3 )  ;

к а р т у  з а к а з а  н а р а з р а б о т к у  управляющей программы ( с м ,  ГОСТ

3 .1 4 0 4 - 8 6 ,  форма 6 ) , с  у ка зан и ем  возм ож н ости  и сп ол ь зов а н и я  имеющей­
с я  о с н а с т к и  и и н ст р у м е н т а ;

те х н и ч е ск и е  х а р а к тер и сти к и  д е т а л е й , п ередаваем ы х на д о р а б о т к у  

п о сл е  об р а б о т к и  на ст а н к а х  с  ЧПУ.

3 . 4 .  Основными докум ен там и , используемы ми при п о д г о т о в к е  п р о­

грам м , я в л я ю тся :

чертеж и на д е т а л и , п ер ер а ботан н ы е в с о о т в е т с т в и и  с  т р е б о в а ­

ниями о б р а б о т к и  на обор у д ов а н и и  с  ЧПУ;

таблицы т е о р е т и ч е с к и х  к о н т у р о в  или р е зу л ь т а т ы  их з а м е р о в .

3 . 5 .  Формой п р ед ста в л ен и я  и сходн ы х данных мож ет служ ить к а р та  

коди рован и я  информации (см .ГО С Т  3 Л 4 0 4 - 8 6 ,форма для р а с ч е т а  програм м  

5 ) ,  к о т о р а я  я в л я е т с я  р е з у л ь т а т о м  п р оек ти р ов а н и я  ТП в с о о т в е т с т в и и  

с  РД 5 0 -6 0 3 -8 6 .  Для пол учен и я  и сход н ой  информации н еобх од и м о  

ш ирокое и сп о л ь зо в а н и е  ЭБЧ, при э т о м  РТК м о г у т  бы ть получены  а в т о ­

матизированны м с п о с о б о м  из д р у г и х  п о д си с т е м .
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3 * 6 . О дновременно с  р а з р а б о т к о й  карты  коди рован и я  информации 
ф ор м и р уется  ТП.

При р а з р а б о т к е  ТП и карты  н еоб х од и м о  с т р е м и т ь с я  к м аксим альном у 

и сп ол ьзов ан и ю  САПР т е х н о л о г и ч е с к о г о  н а з н а ч ен и я , ядром  к отор ы х  

сл уж ат сущ ествую щ ие си стем ы  ав том а ти зац и и  програм м ирования  (С А П ), 

Дальнейшее р а з в и т и е  САПР т е х н о л о г и ч е с к о г о  н азн ачен и я  должно при­

в е ст и  к  ш ирокому и сп ол ьзов а н и ю  и н тегр и р ован н ы х с и с т е м  п р о е к т и р о ­

ван и я , к о н ст р у и р о в а н и я , ТПП и управлен и я  п р о и з в о д ст в о м  (с и с т е м  

с к в о з н о г о  п р о е к т и р о в а н и я ).

3 . 7 .  Р е з у л ь т а т о м  оп и сы в а ем ого  э т а п а  для ц ел ей  програм м ирования

ТП явл яю тся  задан и я  на п рограм м и рован и е и карты  к оди р ов ан и я  инфор­
м ации,

4 .  ПРОГРАММИРОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ОПЕРАЦИЙ 

ДЛЯ ОБО РУДО ВА1МЯ С ЧПУ

4 .1 ,  П рограм мирование т е х н о л о г и ч е с к и х  операций  для о б о р у д о ­

вания с  ЧПУ вы пол н яется  в с о о т в е т с т в и и  с  рекомендациями Р 5 0 - 5 4 - 4 9 -  

88 ,"С А П Р . Типовые м етоды  а втом а ти зац и и  п о д г о т о в к и  управляющих 

програм м  в у сл о в и я х  ГПС",

4 . 2 ,  Форма ор ган и за ц и и  програм м ирования о п р е д е л я е т с я  к ол и ­

ч е с т в о м  с т а н к о в  с  ЧПУ, находящ ихся в эк сп л у а т а ц и и , и мож ет бы ть 

реал и зо  ван а п о с р е д с т в о м :

аренды  машинного времени на к у с т о в ы х  ВЦ (К В Ц );

выделением машинного времени на ВЦ п р ед п р и я ти я ;

ор ган и за ц и ей  т е х н о л о г и ч е с к о г о  ВЦ;

ор ган и за ц и ей  л ок ал ьн ой  с е т и ;

н е п о с р е д ст в е н н о  у  п у л ь та  с т а н к а .

4 . 3 ,  И сходны е данны е для п р овед ен и я  р а с ч е т о в  УП м о г у т  бы ть 

пожучены из д р у г и х  п о д си с т е м  АСТПП, к о т о р ы е  в заи м од ей ств у ю т  д р у г  

в д р угом  с о г л а с н о  РД 5 0 -6 2 0 -8 6 ,  О со б о е  внимание должно бы ть у д е ­

л ен о  р а с ч е т у  оптим альны х реж имов р еза н и я , обеспечи ваю щ и х к а ч е с т в о  

д е т а л е й .
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4 .4 .  Прсрграммирование осущ ествл я ется  на входном языке САП и 

оформляется в виде т е к ст а  исходной программы (ИП) с  комментари­

ями на специальном бланке или может быть сген ер и р ован а  с  и споль­

зованием усл овн о -п остоя н н ой  информации из д р уги х  п од си стем . Дня 

высококвалифицированных пол ьзователей  д оп у ск а ется  соста в л ен и е  

т е к ст а  ИП н еп оср ед ств ен н о с пульта ЭВМ, при этом  п р оц есс  с о з д а ­

ния т е к ст а  ИП совмещ ается с  п роц ессом  е г о  редактирования.

4 .5 .  При программировании реком ендуется  в максимальной с т е ­

пени стрем и ться  к использованию автоматизированны х си стем  типа 

АЛТ-СМ, ТЕХТРАН, МО ДАРТ, ТАУ-СМ, САП СМ и д р , , так как применение 

их обу сл овл и ва ет  возмож ность широкой типизации и унификации эл е ­

ментов тех н ол оги и , которы е м огут быть оформлены в виде библиотек 

м акроопределений,

4 .6 .  Наиболее современные методы программирования включа­

ют с р е д с т в а  граф ического ди алога , библиотеки граф ических элемен­

т о в , библиотеки макроопределений, пакеты прикладных программ на

б а з е  техники ’'меню ".

4 .7 .  Для реализации эти х  положений и применения м н огоста ­

дийных и многоуровневы х м етод ов  обр а ботки  информации разработаны  

интерфейсы на о с н о в е  протокола обм ена . Одним из видов таких про­

ток ол ов  обмена я вл яется  промежуточный язык п р о ц е ссо р -п о ст п р о ц е с ­

с о р ,

4 .8 .  Р езу л ьта т  программирования -  создан и е управля­

ющей программы. Н аиболее прогрессивны й с п о с о б ,  о собен н о  для ГПС>

с о с т о и т  в передаче УП н еп оср ед ствен н о в у с т р о й с т в о  ЧПУ 1УЧШО с  

стан ка по каналам св я зи , При этом  твердая копия УП н е нужна. Та­

к ое  решение р еа л и зует  принцип безбумажной тех н ол оги и .

4 .9 .  Получение полного комплекта сопроводи тел ьн ой  докум ента­

ции к УП (п еч а ть  т е к ст а  исходной программы, таблиц канонических



форм геом етр и ческ и х  эл ем ен тов , данных пром еж уточного языка п р оц ес­

с о р -п о с т п р о ц е с с о р , сп и ск а  д и а гн ости ч еск и х  сообщ ений, операционная 

к а р та , к ар та  наладки и н струм ен та, печать т е к с т а  УП с  комментария­

ми) д оп у ск а ется  для обнаружения сложных л оги ч еск и х  или сем анти­

ч еск и х  ошибок с  целью их идентификации, локализации и у стр а н ен и я .

4 .1 0 .  Полученная в р е з у л ь т а т е  р а сч е т а  УП с  сопроводи тел ьн ой  

документацией р еги стр и р у ется  в журнале у ч е т а  с  указанием  даты и 

времени получения и снабж ается  ярлыком или эти кетк ой  Сем.

Приложение 4 ) .  Регистрацию  и ведение у ч е т а  программ реком ен­

д у е т с я  выполнять автоматизированным сп о со б о м .

4 . I I .  При н еобходи м ости  хранения УП на перф оленте на ней дол ­

жна быть сдел ан а  за п и сь  с  у четом  требований РД 5 0 -6 1 3 -8 6 .

5 . ВНЕДРЕНИЕ УП

5 .1 .  Первым этапом  внедрения УП я вл я ется  моделирование г е о ­

м етри чески х парам етр ов, к о т о р о е  осущ еств л я ется  с  помощью програм­

м н о-граф и чески х с р е д с т в ,  в том  чи сл е  входящих в базовы й комплект 

автом ати зи рован н ого р а б о ч е го  м е ста  (АРМ).

5 .2 .  И зготовленн ая УП п ер ед а ется  для внедрения.

5 .3 .  Передача УП осу щ еств л я ется  по каналам свя зи  либо на 

н оси тел я х  данных (п ер ф ол ен та х , магнитных л ен та х , магнитных д и с­

к ах  и т . п . )  с  соп роводи тел ьн ой  докум ентацией.

5 .4 .  Проверка и внедрение УП выполняются на специально вы­

деленном оборудован и и  с  приспособлениями, режущим и мерительным 

инструм ентом , а также вспомогательными материалами.

5 .5 .  При обнаружении деф ектов  необходимо определи ть причину, 

вызвавшую и х , и отк ор р ек ти р ов а ть  программу, п осл е  ч е г о  п р оц есс  

внедрения п о в т о р я е т ся .

5 .6 .  Если д етал ь  признана годн ой , она предъявляется  на к он т­

роль* Если деф ектов детали  н е обнаруж ено, то  оформляется акт в н ед р е - 

аш я(см .Г0С Т 3 . I I 1 3 -7 9 ,ф .4 ) При обнаружении деф ектов  оформляется
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деф ектн ая  в е д о м о с т ь .

5 .7 .  Для отл и ч и я  УП в п р о ц е с с е  вн едрен и я  р е к о м е н д у е т ся  д а в а т ь  

расш ирение си м в ол и ч еск и х  имен программ в ви де т р е х э н а ч н о г о  д е с я ­

т и ч н о го  ч и сл а , р а в н о г о  н ом ер у  ва р и а н та , т . е .  0 0 1 , 0 0 2  и т . д .  Для 

год н ой  УП в к а ч е с т в е  расш ирения с и м в о л и ч е ск о г о  имени н е о б х о ­

димо с т а в и т ь  символы  УП.

5 . 8 .  П ер ек оди р ов к а  си м в ол и ч еск и х  имен д о п у сти м а  при о т л а д к е  

и в режиме в н есен и я  и зм ен ен и й .

5 . 9 .  П р ов од я тся  н еобходи м ы е к о р р ек ти р ов к и  п рограм м , п о с л е  ч е ­

г о  п р о ц е с с  вн едрен и я  п о в т о р я е т с я .

5 .1 0 .  П р оц есс  к ор р е к ти р о в к и  програм м  долж ен п р о и з в о д и т ь ся  j  

о с о б е н н о  для ГПС,натурнътм м одели рован и ем  на сп ец и ал ьн о  выделенном 

о б о р у д о в а н и и , работающ ем п од  управлен и ем  л ок ал ьн ой  с е т и  ЭВМ.

5 . 1 1 . П р оц есс  к ор р е к ти р о в к и  мож ет в ы п ол н я ться  н а  у р о в н е  и с ­

ходны х т е к с т о в ,  п р ом еж у точ н ого  язы ка п р о ц е с с о р -п о с т п р о ц е с с о р  и

н а у р о в н е  УП с  ав том а ти ч еск и м  получением  ск о р р е к ти р о в а н н о й  инфор­

мации на о ст а л ь н ы х  у р о в н я х ,

5 .1 2 .  П осле ок он ч а тел ь н ой  о т р а б о т к и  програм м  программны е о п е ­

рации в н о с я т с я  в общий ТП,и оф ор м л я ется  п а сп о р т  н а внедренны е 

программы .

5 .1 3 .  Оригинал ок о н ч а те л ь н о  оформленной УП х р а н и тся  н а н о с и ­

те л я х  данны х. Д убликат УП п е р е д а е т с я  для р а б оты  и в п р о ц е с с е  е г о  

изнашивания з а м е н я е т с я  следующим д убл и ка том  с  ор и ги н а л а .
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13 Приложение 2 
(рекомендуемое)

ПРЕДЛОЖЕНИЕ ПО УЛУЧШЕНИЮ КОНСТРУКЦИИ ДЕТАЛИ

I ) существующая конструкция

2 предлагаемая конструкция

г.- ,м" ■ „ .
( fir

----  J
v----------- у

fir fa*) 3,4,S,S, 7,f, 9, W  &

\

ii
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРЖТЕРИСШШ ДЕТАЛИ »  

НА СТАЖ Б С ЧПУ ЛИПА_________________ ЦЕХ »

Ромер 

- ^еоацил

Технические характеристики заготовки, 

требуемые для обработки на станке

Э с к и з  

(с  указанием кон­

кретных баз)

Примечания

Цех, отдел Фамилия Подпись Дата
КачЛБ цеха

Технолог ОРП

Начальник ОРП

Щго

ПЙШ
Ж

ЕНЙЕ 3
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ПОЛОЖЕНИЕ 4 

(рекомендуемое)

СОПРОВОдаТЕЙЬНШ ЯРЛЫК

Деталь Программа

Станок Станочное время

Оператор Дата

Контролер Дата

Ярлык хранить совм естно с носителем данных

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

I.РАЗРАБОТАНЫ ВНИИНМАШ И ОДОБРЕНЫ Государственным комитетом СССР по 
стандартам

ИСПОЛНИТЕЛИ В ,Д .К остю ков,кан д.техн .н аук  (руководитель тем ы );

А.М .Евсиков, к а н д .тех н .н а у к ; Ю.И.Караванов, канд. 

тех н .н а у к ; А .Н .П етухов; В.А.Ш утов ; А.И*Масленни­

к о в ; Р.И.Петлюк.

2.УТВЕРВДЕНЫ Приказом ВНИИШШ Г осстан дарта # 404 о т  21 декабря 1987г\

а .  ССЫЛОЧНЫЕ ДАННЫЕ

Обозначение документа, Номер пункта, подпункта,

На который дана ссылка перечисления, приложения

РД 5 0 -6 0 3 -8 6 З .б

РД 5 0 -6 1 9 -8 6 1 .3

РД 5 0 -62 0 -86 4 .3

РД 5 0 -6 3 3 -8 7 3 .1
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