Одним з основних критеріїв випуску підприємством продукції високої якості є контроль якості продукції. Основним елементами контролю якості продукції є|з'являється| технічний контроль|. Відповідно до ГОСТ 16504—81 технічний контроль визначається| як "перевірка відповідності об'єкту встановленим|установленим| технічним|техніч вимогам". Технічний контроль повинен здійснюватися в процесі| всього циклу виготовлення виробу, зачинаючи|починати| від вхідного контролю пост|піст|упаючих матеріалів|гавкотять| на підприємства, і комплектуючих виробів і кінцевого| контролю готової продукції|
Для опису технологічних операцій і технологічних процесів технічного контролю у складі ЕСТД розроблений ГОСТ 3.1502-Я "ЕСТД. Форми і правила оформлення документів на технічний контроль|". Стандарт встановлює форми і правила оформлення | документів, вживаних при розробці технологічної документації| на технічний контроль - відомість операцій (ВОП) і операційна карта (ОК).
Відомість операцій (ВОП) призначена для операційного опису технологічних операцій технічного контролю в технологічній| послідовності з|із| вказівкою переходів, технологічних режимів (контрольованих параметрів), даних про вживаних засобів|коштів|» технологічного оснащення і норм часу, в разі|у разі| наявності в технологічному процесі великої кількості операцій технічного контролю|технічний|. Застосування|вживання| ВОП в цьому випадку скорочує об'єм|обсяг| технологічної| документації.
Операційна карта (ОК) призначена для опису технологічної операції технічного контролю з вказівкою змісту і послідовності виконання переходів з вказівкою контролюючих параметрів, даних про вживані засоби технологічного оснащення і норм часу.
Форми документів, встановлені стандартом, є універсальними, тобто не залежать від вживаних методів проектування,  залежності від складності виробу і об'єму контрольованих параметрів, операції технічного контролю можуть бути складовими технологічних процесів, спеціалізованих по методах розробки. формоутворення і збірки або входити в самостійний технологічний процес технічного контролю.
В першому випадку операціям технічного контролю привласнюються порядкові номери операцій в технологічній послідовності виконання технологічного процесу, спеціалізованого по методу становлення, наприклад: 
05. Штампування;

010, Контроль;
015. Фрезерна;
025. Свердлувальна; 
025 Термічна обробка; 
030. Контроль; 
035 Цинкування;

040. Контроль.
В другому випадку операціям привласнюються порядкові номери в технологічній послідовності проведення технологічного процесу технічного контролю, наприклад: 05 Контроль зовнішнього вигляду 010 Контроль маси; 015. Контроль геометричних пяраметрів; 020. Контроль технічного стану; 025:. Контроль електричних величин.
найменування операцій технічного контролю слід застосовувати класифікатор технологічних операцій машинобудування і приладобудування (1 85 151).
До ВОП, як і ОК повинні входити в комплект технологічних елементів незалежно| від того, є|з'являються| операції технічного контролю| технологічного процесу, спеціалізованого по методах виготовлення виробу -| Іншими словами|, і ВОП|, і ОК повинні застосовуватися спільно з картою| (МК) або замінюючими її картою технологічного процесу| (КТП), або картою типового (групового) технологічного процесу| (КТТП) залежно від того, розробляється комплект річний або типовий (груповий) технологічний процес і мати свої позначення. Позначення документам присвоюється по ГОСТ 3.1201—35. Так, наприклад, ВОП, що входить в комплект документів| на одиничний| технологічний процес, матиме позначення 72102.00017, де перші п'ять цифр позначають код характернощ. ки документа, а останні п'ять цифр - його порядковий регістраційний номер. ОК, що входить в комплект документів на одиничний технологічний процес, матиме позначення 60102.00183, де перші п'ять цифр також позначають код характеристики документа, а останні п'ять цифр — його порядковий реєстраційний номер. Операції технічного контролю залежно від типу виробництва, можуть бути описані в маршрутному, маршрутно-операційному і операційному описі.
При маршрутному і маршрутно-операційному описі, які рекомендуется застосовувати  при одиничному|поодинокому| і дрібносерійному виробництві|, операції технічного контролю в цілях скорочення різновидів форм документів,що там застосовуються. рекомендується описувати в МК,як | вже було сказано, ВОП і ОК застосуються при операційному описі. При необхідності спільного|сумісного| з|із| ВОП і ОК можуть застосовуватися, карти ескізів (КЕ) по ГОСТ 3.1105—84,на яких поміщається графічне зображення і указуються|вказують| контрольовані параметри. Графі​чні зображення можуть поміщатися і на самих формах ВОП і ОК. З цією метою в нижній частці|частині| форми на рівні 6 — 8 рядків горизонтальні розділові лінії рядків не виконують.
Варто відзначити, що в цілях скорочення вживаних форм документів допускається розробляти ОК на формах ВОП, а також розробляти | ОК і ВОП на формах МК по ГОСТ 3,111$—82. В цьому випадку в графові 28"блоку| в основному записі по ГОСТ 3.1103—82 указують|вказують| умовне позначення форми документа і через дріб умовне визначення документу, як який застосовується дана форма документа наприклад, Воп/ок, Мк/ок.
При| описі операцій технічного контролю застосовують» повну|цілковиту| або коротку форму запису змісту|вмісту| переходу. |
При повному записі приводиться текстовий запис змісту про© водимого дії, наприклад: "1. Перевірити діаметр отвору 01О*0'.1". При короткому записі указується тільки контрольований параметр наприклад: "48±0,2".
Текстовий запис змісту|вмісту| переходів слід проводити|виробляти| відповідно до Класифікатора технологічних переходів машинобудування| і приладобудування (1 89 187).
При виконанні операцій технічного контролю можуть бути застосовувати допоміжні документи - технологічний паспорт і карта вимірів|вимірювання|
Технологічний паспорт призначений для встановлення змісту виконуваних при виготовленні або ремонті, виробів операцій з вказівкою виконавців їх підписів і дати виконання операції.| Технологічний паспорт оформляється на особливо відповідальні| вироби (деталі, складальні одиниці) або на специфічних техноглогічні процеси (наприклад, коли час виконання окремих операцій або між їх виконанням регламентовано) і є супровідним документом по всьому вказаному в нім технологічному маршруту виготовлення або ремонту виробу.
Карта вимірів призначена для реєстрації результатів вимірів параметрів, що контролюються при виготовленні або ремонті виробів зі вказівкою виконавців, їх підписів і дати виконання і є | супровідним документом по всьому технологічному маршруту перерахованих в ній операцій або використовується на ділянці, де проводяться виміри вказаних в ній параметрів.
Форми технологічного паспорту і карти вимірів|, що рекомендуються: приведені в рекомендаціях „ЕСТД. Правила оформлення доку​ментації |контролю. Паспорт технологічний. Карта вимірів|вимірювань|. Жур​нал контролю технологічного процессу” (Р 50-609-38-88).
|


