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Единая система технологической документации
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MKC 01.110 

31.180 
ОКСТУ 0003

Дата введения 1J 1.01.93

Настоящий стандарт устанавливает правила оформления технологических документов, приме­
няемых при выполнении технологических процессов (операций) изготовления печатных плат.

Требования настоящего стандарта являются рекомендуемыми.
1. Общие требования к формам и бланкам документов и их оформлению при проектировании:
- без применения средств механизации и автоматизации — по ГОСТ 3.1129 и ГОСТ 3.1130;
- с применением средств механизации и автоматизации — по ГОСТ 2.004.
2. Виды документов и их условные обозначения — по ГОСТ 3.1102.
3. Виды документов, используемых при разработке технологических процессов изготовления 

печатных плат, и их применение приведены в табл. 1.
4. Общие требования к комплектности документов и правила оформления комплектов доку­

ментов в зависимости от организации производства:
- на единичные технологические процессы — по ГОСТ 3.1119;
- на типовые и групповые технологические процессы — по ГОСТ 3.1121.
5. Общие правила отражения и оформления требований безопасности труда — по 

ГОСТ 3.1120.
6. Наименования операций технологических процессов следует выполнять в соответствии с 

Классификатором технологических операций машиностроения и приборостроения 1 85 151.

Таблица 1

Наимснопанне пила и условное 
ооо(иаченне локумента

У слоимое обо значение 
иида документа, функции 

которого выполняет 
документ

Указании по применению

Маршрутная карта (МК) по 
ГОСТ 3.1118. формы 1, 1а, 16. 3. За. 
36. 5. 5а

МК Описание единичного технологи чес кого 
процесса (ЕТП) или указание полного 
состава технологических операции 
изготовления фотошаблонов, односторонних 
печатных плат (ОПП) и двусторонних 
печатных плат (ДПП)

МК по ГОСТ 3.1118. формы 2. 
1а. 16. 4. За. 36. 6. 5а

МК Описание ЕТТ1 или указание полного состава 
технологических операций изготовления 
многослойных печатных плат (МПП)

МК по ГОСТ 3.1118. формы I, 
1а, 16. 3. За, 36. 5, 5а

ктп Описание ЕТП изготовления фотошаблонов. 
ОПП и ДПП

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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ГОСТ 3.1428-91  С. 2

Продолжение табл. I

Наименование вида и условное 
обозначение документа

Условное обозначение 
вида документа, функции 

которого выполняет 
документ

Указания по применению

МК но ГОСТ 3.1118, формы 2, 
1а, 16. 4. За. 36. 6, 5а

ктп Описание ЕТП изготовления МПП

МК по ГОСТ 3.1118, формы 2, 
1а. 16. 4. За. 36. 6. 5а

Карта типового (группового) 
технологического процесса < КТТП) 
по ГОСТ 3.1121, формы 1. 1а

КТТП Описание типового технологического 
процесса (ТТЛ) изготовления фотошаблонов, 
ОПП.ДПП и МПП

КТТП по ГОСТ 3.1408. формы 
1, 1а

КТТП Описание ТТЛ химической и гальванической 
металлизации

МК по ГОСТ 3.1118, формы 2. 
1а, 16. 4, За, 36. 6. 5а

ОК Описание операций ЕТП изготовления 
фотошаблонов. ОГ1П. ДГ1Г1 и МПП

Операционная карта (ОК) по 
ГОСТ 3.1404, формы 2, 2а. 3

ОК Описание операций обработки кожура 
печатных плат и обработки отверстий ЕТП 
изготовления ОПП.ДПП и МПП

МК по ГОСТ 3.1118. формы 2. 
1а, 16, 4, За. 36. 6, 5а

КТТП по ГОСТ 3.1121. формы 1, 
1а

кто Описание операций ТТП изготовления 
фотошаблонов. ОПП, ДПП и МПП

Ведомость деталей (сборочных 
единиц) к типовому (групповому) 
технологическому процессу 
(операции) (ВТП или ВТО) по 
ГОСТ 3.1121. формы 2, 2а. 3. За, 4, 
4а. 5, 5а. 6, 6а. 7, 7а

ВТП. ВТО Указание переменной информации к 
типовому технологическому процессу 
(операции) изготовления фотошаблонов, 
ОГ1П. ДПП и МГ1П по каждому изделию

ВТП или ВТО по ГОСТ 3.1408, 
формы 3, За

ВГП.ВТО Указание переменной информации к 
типовому (групповому) технологическому 
процессу (операции) химической или 
гальванической металлизации по каждому 
изделию

Технологическая инструкция 
(ТИ) но ГОСТ 3.1105. формы 5. 5а

ТИ Описание технологических процессов 
(операций) изготовления фотошаблонов. 
ОПП. ДПП и МПП при условии применения 
МК или КТП (КТТП) в качестве сводного 
документа, в котором указан полный состав 
технологических операций, описанных вТИ. 
Описание технологических процессов 
(операций) приготовления различных смесей, 
растворов, применяемых при изгатоатснин 
фотошаблонов, ОПП, ДПП и МПП.
Описание действий, связанных с наладкой 
оборудования, применяемого при изготовлении 
фотошаблонов,ОПП.ДПП и МПП

МК по ГОСТ 3.1118. формы 2. 
1а, 16, 4. За. 36, 6, 5а

кти Указание дополнительной информации, 
необходимой для выполнения 
технологических процессов или отдельных 
операций изготовления фотошаблонов, 
ОПП. ДПП и МПП по каждому изделию. 
Допускается указывать в КТИ переменную 
информацию к типовому (групповому) 
технологическому процессу (операции). В 
этом случае ВТП (ВТО) нс разрабатывается
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С. 3 ГОСТ 3.1428-91

Продолжение табл. I

Наименование вида и условное 
обожачение документа

Услоимое обо значение 
вида документа, функции 

которого выполняет 
документ

Указания по применению

Ведомость удельных норм 
расхода материалов (ВУН) по 
ГОСТ 3.1123. формы 4, 4а. 5, 5а

ВУН Запись удельных норм расхода материалов на 
единицу поверхности основного материала

Карга эскизов (КЭ) по 
ГОСТ 3.1105, формы 6, 6а, 7. 7а, 8, 
8а

КЭ Для графических изображений фотошаблонов, 
ОПП. ДПП и МПП (их фрагментов), 
поясняющих выполнение технологического 
процесса (операции) их изготовления. 
Допускается применение других форм КЭ

Комплектовочная карта (КК) по 
ГОСТ 3.1123, формы 6, 6а, 7, 7а

КК Указание применяемых при изготовлении 
фотошаблонов, ОПП, ДПП 
вспомогательных материалов. Указание 
комплектующих печатных плат (ПП), 
имеющих самостоятельное обозначение, 
входящих в МПП, применяемой арматуры 
переходов. Указание применяемых при 
изготовлении МПП основных, 
прокладочных и вспомогательных 
материалов

Примечания:
1. Применение документов других видов, установленных ГОСТ 3.1102, определяется на уровне отрасли 

или предприятием (организацией) — разработчиком технологической документации.
2. Выбор соответствующих видов и форм документов осуществляет разработчик технологической доку­

ментации.

Содержание технологических переходов следует записывать в соответствии с Классификатором 
технологических переходов машиностроения и приборостроения 1 89 187.

Г1 р и м с ч а н и с. При отсутствии в классификаторах необходимой информации по записи наименований 
операций и содержания переходов, следует использовать терминологию, установленную в государственных 
стандартах н другой нормативно-технической документации, утвержденной в установленном порядке.

7. При использовании форм МК по ГОСТ 3.1118 в качестве документов других видов, в графе 
28 блока Б6 основной надписи по ГОСТ 3.1103 простаатяют через дробь условное обозначение 
документа соответствующего вида, функции которого выполняет МК. например МК/КТП, 
МК/КТТП. МК/ОК и т. п.

8. Состав информации, размещаемой на строках со служебными символами, и порядок рас­
положения символов — по ГОСТ 3.1118 и ГОСТ 3.1121.

9. Запись содержания операции (перехода) с привязкой к служебному символу «О® выполняют 
по всей длине строки, учитывая возможность переноса информации на последующие строки.

13 содержание операции (перехода) допускается включать дополнительную информацию, 
связанную с выполнением данной операции (перехода). Необходимость и целесообразность 
включения этой информации определяет разработчик документации.

10. Последовательность и порядок записи информации о технологической оснастке с привяз­
кой к служебному символу *Т* по ГОСТ 3.1118.

10.1. При записи данных о применяемой при изготовлении МГ1Г1 пресс-форме после кода 
(обозначения) и наименования допускается указывать в скобках необходимую информацию о ее 
конструктивных особенностях: тип, число мест, массу и т. д. Состав необходимой информации 
определяет разработчик документации.

11. Запись информации по вспомогательным материалам, применяемым при изготовлении 
фотошаблонов, ОПП, ДПП, информации по комплектующим ПП, арматуре переходов, входящих 
в МПП, и применяемым при изготовлении МПП основным, прокладочным и вспомогательным 
материалам следует выполнять в формах МК (КТГГ1) или в КК в строках со служебными символами
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ГОСТ 3.1428-91  С. 4

«К/М» или «Л/М* н «Н/М*. Допускается вводить строки с данными служебными символами в 
формы I и 5 или 3 МК соответственно.

Форму документа для внесения указанной информации выбирает разработчик документации.
11.1. При изготовлении МПП запись информации выполняют в следующей последователь­

ности:
- информация о комплектующих ПП, входящих в слон МПП и имеющих самостоятельное 

обозначение (символы «К* или «Л* и «Н»):
- информация о применяемой арматуре переходов (символы «К* или «Л* и «Н«);
- информация об основных материапах (символ *М«);
- информация о прокладочных материалах при прессовании (символ «М«);
- информация о вспомогательных материалах (символ «М»),
Запись каждой информации проводят в порядке перечисления по тексту операции на отдель­

ных строках.
Примем а н и я:
1. Г1П, входящие в слон МПП и не имеющие самостоятельного обозначения, указывают как основиыс 

материалы.
2. Прокладочные материалы между слоями МГ1П указывают как основные материалы.

12. Параметры технологических режимов указывают в строке со служебным символом «IV 
Количество наименований параметров режимов и последовательность их записи устанавливается 
на уровне отрасли или предприятием (организацией) — разработчиком технологической доку­
ментации.

12.1. Внесение строки со служебным символом «Р» в бланки форм МК следует выполнять 
после имеющихся в формах строк по ГОСТ 3.1118.

12.2. Размеры граф, входящих в строки со служебным символом «Р», устанавливают, по 
возможности, таким образом, чтобы вертикальные линии, разделяющие графы, совпадали с имею­
щимися в строках с другими служебными символами.

12.3. Запись информации по режимам с привязкой к служебному символу «Р» проводят после 
записи содержания операции (перехода) и записи информации о применяемой в операции (пере­
ходе) технологической оснастке.

12.4. Размерность параметров режимов указывают в заголовке графы или непосредственно при 
записи параметров режимов. Допускается при записи общепринятых параметров режимов их раз­
мерность не указывать, если это не вызывает разночтений.

12.5. Допускается указывать технологические режимы в тексте содержания операции (перехо­
да) без привязки к служебному символу «Р*.

13. При применении форм МК/ОК запись информации в графах со служебными символами 
«Л». «Б», «К/М* или «В*. «Г», «Д». «Е*. «Л/М», «Н/М» следует выполнять по ГОСТ 3.1118 с учетом 
следующих дополнений.

13.1. Графы 6 и 21—30 в строках со служебными символами «Б» или «Е* не заполнять.
13.2. Допускается вместо граф «Тп.з.* и «Тшт.» вносить информацию по вспомогательному 

времени «Тв» и основному времени «То» соответственно. Данную информацию вносят в строку со 
служебным символом «О* в каждом переходе после описания содержания перехода.

14. При описании технологических процессов изготовления фотошаблонов в формах МК или 
КТП для ЕТП и в формах К П  П или ВТГ1 (ВГО) для 'ГТП следует вносить информацию, специ­
фичную для изготоачения фотошаблонов. Данную информацию вносят в виде блока информации 
со служебным символом «И» в заголовок формы документа последними строками или в виде 
текстовой записи. Текстовую запись вносят перед строкой с наименованием первой выполняемой 
операции.

Примерный состав блока информации приведен в табл. 2 приложения I.
15. Примеры заполнения форм документов приведены в приложении 2.
Данные примеры не следует рассматривать как техническое решение.
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С. 5 ГОСТ 3.1428-91

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

ПРИМЕРНЫЙ СОСТАВ БЛОКА ИНФОРМАЦИИ

Таблица 2

И Мет. им-. Кол. сл. Сл. Н.нзб.л-м Кол краг. И зобр. Вр. кр.

1 2 3 4 5 6 7 8

Графы блока информации заполняют в соответствии с табл. 3.

Таблица 3

Номер грифы Наименование графы Содержание графы

1 - Обозначение служебного символа и 
порядковый номер строки

2 Мег. изг. Метод изготовления фотошаблона

3 Код. сл. Количество слоев (для многослойных 
печатных плат)

4 Сл. Номер слоя многослойной печатной 
платы

5 Н.набл-м Номер набора диафрагм
6 Код прог. Код программы
7 И зобр. Вид изображения (прямое, зеркальное)

8 Вр. пр. Время прогона программы

Примечание. Сокращения наименований граф даны исходя из размеров граф формы 3 МК. В 
зависимости от выбранных форм документов и размеров имеющихся в них граф предприятие (организация) 
— разработчик технологической документации может применять другие сокращения наименований граф.
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ГОСТ 3.1428-91  С. 6

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

ПРИМЕРЫ ОФОРМЛЕНИЯ ДОКУМЕНТОВ

Пример оформления МК, выполняющей роль сводного документа, 
технологического процесса изготовления ОПП
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К. 60/01. 00277А /2 оз 0 / -  020 0/08 С лесарная
5  /3 АГ35- ХХХХХХ.ХХХ В ерст ак 1 18666 201 /31/ / 1 150 1 0,43 0,87

А /5 08 ' 02 ' -  ' 025'0 /25  П ромывка К. 60/0/. 00278
5 /6\АГВ5. ХХХХХХ.ХХХ РС/ТШ08.ГР д м  промь/вки 3 /7405 202 Ш ! Г Я  1 /50 I 0,97 /,/6

МК
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Пример оформления МК, выполняющей роль сводного документа, 
единичного технолошческого процесса изгото&зения OI1II
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ГОСТ 3.1428-91  С. 8

Пример оформления МК/ОК

гос Т 3. те-82 Форма 2

Ду м
ЛсЗл. J1
Р аза а  6. П ет рова

НПО „П олю с \А5ВГ ХХХХХХ.ХХХ -  1 60/92. 00/31
П еч а т н а я  п л а т а .Клинта Саяова СймЛ> (6.S2SC

•J ЛёТ ун ihm lOcec.h (o&*at**ruvB&»veoAepauuu 1 о сь  значение аакименто.______________________ I
■V *Ы'. нас -'P-vOGb-c оВооиеоЯямин I V' ТаОф. I Р Т ОТ ХкР vaats\ ЕР 1 on VCuiHT1 Таз. \Twifi-

ЛуМ
А 07 o s '  Of ' -  ' 015 ‘ w o  сверлильная 'к , 20792. 00096; HOTS 23-87
5  32

----T-----1-----1------ 1............................... ..................1 1 1 ■ T* | 1 1 1 1 1
АГ35. XXXXXX. XXX Ч-* шп.спеу.сб. стана*

0  03 1. С обрат ь п ак ет  из дВих загот овок  и  уст ановит ь 3  кон дукт ор  0,12
Т 09

1 ■ * i -----I------ 1 I 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
а гв б . хх х х х х .х х х  кон дукт ор

0 05
| | | |  Г ч . .  I I 1 1 1 1 1

2. СВеолить 2 Ф иксирующ их от В одноврем енно. S -0 .0 5 ; п  -  2/00; v » 320 о ,н
Т 00 АГВ5. хххххх.ххх (2) спец. свер л о
0  07 3. Сменить направляю щ ие Вт улки ' ' ' 3,78

08
■ • • 1 I I  I I  t 1 ■ •

Р азверн ут ь 2от 5. одн оврем енн о. S * 0 ,f ; п »  S30; V* 10,0 0 J7
Г 09 АГВБ. х х х х х х '.х х х  (21 сп ей . р а зв ер т к а ; А ГВ5. х х х х х х .х х х к а л й б р
0  ю

----1---- 1---- 1------1---------------- ----------  -------‘-1-----Г~------ 1-----1------ 1---- 1----- Г—--- 1 1------1 1
5. Уложит ь д ет а л и  В т ар у  3,(6

т и а г в б . х х х х х х .х х х  т а р а
0  Я

— 1— 1— I------ 1-------------- ------------------------- 1— 1--------- 1 I 1 1 1 1 1 1 1
6. Сменит ь н ап равляю щ и е Втулки 0,78

t3
» Г 1 , ■ ■! 1 I I  • ■ • • 1 • •

7 Заполнит ь т ехнологический п а сп ор т  0,65
19

— 1— I— 1— 1---------------------------------- — 1— I— 1 1 1 1 1 I 1 1 1

75
----1---- ;---- i------1------------------------------------- I-----1-------- 1---- 1------ 1 ‘1----- 1 I 1 1 1

*6
■ 1 1 1 1-----1-------- 1-----1------ 1----1----- 1------1------1----- 1-------- 1------- -

| МК/ОК I
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С. 9 ГОСТ 3.1428-91

Пример оформления МК/ОК

ГОСТ 3. Ш 8-82 Форма и
-------- * --------1 / I /ю т  00Ю2 '  \ '

НПО Ритм" АБВГ. ХХХХХХ. ХХХ —
к.

60/62. 00262
' /Т еи ат н ая  п л а т а

~т

Глз

62 <8 Сберлильная
к.*гт?.'воны нот м з9 -вб  г—т—— I----г---- -т— г; т-------г
ВБ ГА. х х х  XXX. ххх 6-хшп, с пей. сверл станок
/. Собрать пакет 'из с/Вух 'заготовок и устаноЬ , ~ , | | | г *  I I I _ ,
В кондуктор _______________0,12_____

ить

757
ВБГЛ. ХХХХХХ,ХХХ кондукт ор----1------ 1---- 1--- ---1---- 1----- 1-----7 "Л----- 1--------1--------- 1--
2. Сверлить 2фиксируют  ах от 8. одновременно.^ 5 = 0,05;

пт 2/со; У = 30,0— I------f---- г г~ 1----- 1----- г
8  Б  ГА. ХХХХХХ. XXX (2) спец. сверло
— 1------1-----1------1----- 1----1 г
3. Сменить направляю щ ие Вт улки

ОН

п---- г
1

1----- г
Т~ 0./8

6. Развернут ь 2  отВ. одноврем енно. S=O J j  п - 530', v=1C
0,27

~г ТВБ ГА. ХХХХХХ. XXX (2) спец, разверт к а ; ВВГА. ХХХХХХ 
кали бр
---- 1--------1----- г-------1----- 1------ 1------1—
5. Уложить детали О тару 
В5 ГА. хххххх .х хх  т ара

ххх

0,16

79
75

6 С м енит ь нап равляю щ и е Втулки
О,/8

7. Заполнит ь т ехнологический паспорт  — ,------- ,------,------ т — ,------ ,— т-------т - * - г
0,65

76
I— т  

1---- г-

Г _г . . .,---- г

1---- 1----- 1-----Г
I -  т 

Т  —г

-I—
г —

-Т---
Ра spa б. \ Кот ова \кЬУЩ - y-6.0i.90

З о т о в а ш м
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ГОСТ 3.1428-91 С. 10

Пример оформления МК, выполняющей роль сводного документа, 
единичного технологического процесса изготовления МПII

ГОС Т X П/в ~82 Форма 2

fLuGfl i
q3Q>*
поил i

fia joaS ПетпсЗа | XitafU M IN НПО,, П олюс " к.
—--------------- 1---------- АБЬГ. ХХХХХХ.ХХХ хххххх.хххххххх 1 1

Н. кокт о
Ы  : и и ■te, 1Л* №& I V ^ '&

/Л01Я 1
-.g  oneoaum

П еч а т н а я  п л а т а
ш  тггййшят м  1

А а / Ю О! -  005 Ok/в К ом плект ование к. 60/08.0009/ т
5  02 ЛГА5.ХХХХХХ .ххх компа ст ол /2855 202 221! ------- г----1-----

50 0.5k %95_

03
A Ok я ' о ! ' -  ' от 0200 К онт роль к. 60Ю2.00682

,5 05
Од

Д ГйЛ ХХХХХХ  
- 1---- 1---- 1-----

ххх  камтр. ст ол (299/ 202 22/f  --------1---- 1-----
SO 057 1,09

А 07
S 08

В

ю ' O f ' 0/5— I----1-----1-----
ХХХХХХ.

0/80 П безхириВание
ххх уст ановка для  обе?#.

6010/. 0030k 
П905 202 /32/ Ю S0 /.38

А Ю /О 01 -  020 0/26 Промывка. К. 6010/. 00005

Б И А ГБ Б. XX хх х х . ХХХ установка, для промыв. /7805 202 fJ /f /О 50 A2L У2

А 13 10 ' О! ' -  ' 025 0/70 Сии/ка 60/0/. 00306 
/8988 '202/511Б /8 АГВБ. Х Х Х Х Х Х ХХХ сцш ильн ш каф /О 50 0.82 0.97

.УК
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С. I I  ГОСТ 3 .1 4 2 8 -9 1

Пример оформления МК, выполняющей роль сводного документа, 
единичного технологического процесса изготовления МПII

гост * ;г в  - 82 Ф орма *

А

НПО. Рит м АБВГ. х х х х х х . х х х ХХХХХХХХХХХХХ^ /0 /0000/63
П еч ат ная  п л а т а

в Ьех| vv. lA-.tr |опер \Ко(/. наименование операции

н7м

Н К

т

HS

т т

to/tam *-

'ознаиение, код
Л  ' Of '  -  ’ 005  ' ОЬ/Ь К о м п л ек т о в а н и е
к. бот . B ooh  г

ВБГА.Х)хххххх. ххх ком па, ст ол

/ m ss  202 22// /
-1------1----- 1—

/ /  so / 0,5Ь 0,95

НЯ Т---- г
Tv

/<• О! -  0/0 0200 К он т роле,
К. 60/02.\oo/h

9
“59

ВбГа .хххххх.ххх контр, ст ол

/ Л? 59/ 202 22//— I------1----- 1------ /___50 /  0,57 1,09

П 01 ~  0/5 0/90 О безж и р и ван и е
К. 60/0/. 00368

L
Т------ 1---- 1------ 1---
ВБГА. Х Х Х Х Х Х .Х Х Х ост ановка для обезжиривания

/6
3  т о 5  202 /32/ /  /0 /  50 /  /,/6 /.38

----1------ 1---- 1------ 1---- 1----- 1------1-----
/<■ О/ -  020 Q/26 Промывка
К. 60/0/. 00369

1--------1----- 1--------г
ВБГхххххх X. XXX

I----- 1—гт—
у ст ан ов к а  д л я  п р ом ь/дк и

'20
J  т 0 5  202 /3/1 /  /О

*1----- г
50 /,03 U2

-I----- г

Т7
/» О/ -  025 О ПО С у ш ка

ТЗ
К. 60/0/. 00370

А 0ВГА.ХХХХХХ. XXX  ̂сиш ильн ш каф
б  я | Y  '/т е 'гк' а п " 1 / /о / 50

Разраб Котора

.чк
Н. контр.

0.82 0,77

Зот ова

ft.07 90

/3.07.90
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