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1. Виробництво пластмас

Пластмаса – це матеріал, який вміщує у якості основного компонента полімер, котрий при певних температурі і тиску набуває пластичності, а потім затвердівши,  зберігаючи форму при експлуатації. В одних випадках пластмаси складаються тільки з полімеру, в інших – містять складні композиції, в яких окрім полімеру є наповнювачі. При цьому основою завжди є полімер, властивості якого зумовлюють технологію виготовлення деталі в цілому. Наповнювачі лише надають виробу певних властивостей: колір, міцність, твердість, теплопровідність і т.ін.
 Поліетилен – виробляють із етилену при високому (100 МПа) тиску.  

 Полівінілхлорид – виробляють із хлористого вінілу.

 Полістирол – виробляють із стеролу.

 Пластмаси, які отримують поліконденсацією, більш дорогі, але вироби з

 них мають більш естетичний вигляд. Найбільше поширення набули фенопласт, амінопласт, поліамід, поліуретан та ін. Їх випускають у вигляді преспорошків, текстолитів, склотекстолитів, слоїстих пластиків. Широкого поширення вони набули при виготовленні побутової техніки, - корпуси фенів, електробритв, авторучок, телефонних апаратів, корпусівтелевізорів, мікрокалькуляторів, фотоапаратів та ін.

  Якщо розглядати сучасне виробництво пластмас, то варто відзначити до збільшення методів виготовлення виробів шляхом лиття пластмас, а також впровадження у виробництво вторинної переробки пластмас, що дозволяють із відходів пластмас виготовляти нові вироби. Вторинна переробка пластмас дозволяє підприємствам заощаджувати на сировину й робить виробництво таким, що воно більше окупується. Технологія переробки пластмас при цьому вирішує завдання підвищення якості виробу, розглядаючи завдання виготовлення пластмаси, зварювання пластмаси, обробки пластмаси й т.д. Також технологія переробки містить у собі рішення завдань по розробці оснащення для виготовлення пластмас, розглядаючи такі інструменти, як дробарка пластмаси, подрібнювачі пластмас, інструменти для металізація пластмас, розробку прес – форм для заливання в них рідкої пластмаси й т.д.       
Варто відзначити до збільшення методів виготовлення виробів шляхом лиття пластмас, а також впровадження у виробництво вторинної переробки пластмас, що дозволяють із відходів пластмас виготовляти нові вироби. Вторинна переробка пластмас дозволяє підприємствам заощаджувати на сировину й робить виробництво таким, що воно більше окупується. Технологія переробки пластмас при цьому вирішує завдання підвищення якості виробу, розглядаючи завдання виготовлення пластмаси, зварювання пластмаси, обробки пластмаси й т.д. Також технологія переробки містить у собі рішення завдань по розробці оснащення для виготовлення пластмас, розглядаючи такі інструменти, як дробарка пластмаси, подрібнювачі пластмас, інструменти для металізація пластмас, розробку прес – форм для заливання в них рідкої пластмаси й т.д. 
Технологія виробництва пластмас
Існує кілька методів виготовлення пластмас. Усі вони потребують спеціального дорогого оснащення. Розглянемо найбільш поширені методи.

1. Лиття під тиском. 
Це найпродуктивніший метод. Використовується умасовому виробництві. Виконується на спеціальних машинах, призначених для розплавлення матеріалу і подавання його під поршнем (тиск 50-250МПа) в закриту охолоджувану прес-форму, при розкритті якої виріб автоматично виштовхується. Прес-форма являє собою збірний металевий пристрій, всередині якого знаходиться порожнина, яка за формою відповідає формімайбутньої деталі. Наступна операція – обрізання ливника, який знов іде на переплавку. Далі – механічна обробка, якщо вона потрібна. Для кожного виробу необхідно виготовляти свою прес-форму.
2. Пресування. Пресування полягає в тому, що вихідний матеріал у вигляді

гранул або волокон укладається у прес-форму, підігріту до температури

130-180?C. Потім укладена маса стискається пуансоном на гідравлічних

пресах зусиллям від 10 до 1000т. Пластмаса при цьому сплющується і стає однорідним матеріалом, який повністю заповнює порожнину прес-форми.

Після відходу пуансону деталь виштовхується, оскільки вона розігріта але тверда. Ливника  у цьому випадку немає, тобто матеріал використовується більш економно, ніж при виготовленні деталі литтям під тиском.
 3. Пневматичне формування.Здійснюється на спеціальних машинах, які можуть утворювати повітряний   тиск або вакуум. Застосовується для виготовлення деталей із листового матеріалу, який підігрівають до пластичного стану. Товщина листа 1,5-4 мм. Підогрів матеріалу теж здійснює машина. Формування заготовки відбувається в прес-формі під дією стислого повітря. Після формування заготовку обрізають по контуру у обрізному штампі під пресом. Отже у цьому випадку окрім прес-форми необхідне ще й штамп.
 4. Екструзія.
  Екструзія – це видавлювання пластмаси із порожнини через отвір під тиском. Пластмаса знаходиться у розплавленому стані, але післвиходу через отвір миттєво  затвердіє і набуває форми отвору при необмеженій довжині. Здійснюють на спеціальних шнекових машинах, якіпризначені для виготовлення пластмасових труб, а також для нанесення ізоляції на дріт (точно так наносять на дріт і гумову ізоляцію). Лиття під тиском і пресування дозволяють виготовляти заготовки, армовані металевими елементами, які підвищують міцність деталей, але прес-форма і технологія при цьому ускладнюється. Окрім перелічених методів із листової пластмаси товщиною до 6,5 мм можна одержувати заготовки штампуванням, гнуттям, пробиванням, відсортуванням та ін.При невисоких вимогах до точності виробів усі способи виготовлення пластмасових виробів дають змогу отримувати готову деталь. Лише для деяких точних деталей, наприклад втулок, необхідна подальша обробка різанням. кого знаходиться порожнина, яка за формою відповідає формі майбутньої деталі. Наступна операція обрізання ливника, який знов іде на переплавку. Далі – механічна обробка, якщо вона потрібна. Для кожного виробу необхідно виготовляти свою прес-форму.
 Поліетилен – виробляють із етилену при високому (100 МПа) тиску.  

 Полівінілхлорид – виробляють із хлористого вінілу.
 Полістирол – виробляють із стеролу.
 Пластмаси, які отримують поліконденсацією, більш дорогі, але вироби з

 них мають більш естетичний вигляд. Найбільше поширення набули фенопласт, амінопласт, поліамід, поліуретан та ін. Їх випускають у вигляді преспорошків, текстолитів, склотекстолитів, слоїстих пластиків. Широкого поширення вони набули при виготовленні побутової техніки, - корпуси фенів, електробритв, авторучок, телефонних апаратів, корпусівтелевізорів, мікрокалькуляторів, фотоапаратів та ін.
Використана література № 2, 4
2. Плівкові полімерні матеріали
Поліетилен (ПЕ) складається з атомів вуглецю і водню завдя-ки полімеризації етилену. З урахуванням ступеня розгалуження поліетилен поділяють на дві основні групи: низької і високої гус-тини (ПЕНГ, ПЕВГ).  

Поліетилен низької густини має відносно розгалужену макро-молекулу і завдяки цьому невелику густину (920 кг/м3 ). Його отримують при високому тиску і тому ще називають поліетиле-ном високого тиску. За обсягом виробництва він посідає провідне місце у світі. Він дає плівки, які легко зварюються та утворюють міцні шви, склеюються на основі сумішей поліетилену і поліізобутилену. Плівки відріз-няються високою стійкістю і міцністю до удару та роздирання. Міцність зберігається навіть за дуже низьких температур (–78 °С). Цінними властивостями плівок вважається водо- і паронепроникність. Разом з тим, вони проникні для газів і тому непридатні для продуктів, що окислюються. Крім того характеризуються низькою оліє- і жиростійкістю.
Плівки на основі поліетилену високої густини жорсткіші, їх міц-ність під час розтягування та стискування вища, а опір роздиранню та удару нижчий, ніж у плівок з поліетилену низької густини. Тому цей матеріал широко використовується для виготовлення дутих ек-струдованих порожнистих місткостей (бочок, каністр, сулій), які досить ефективні при транспортуванні та зберіганні кислот і лугів.
Найпоширенішим представником плівкових полімерних матеріалів є поліетиленова плівка. Отож, розглянемо її види,походження та процеси,які допомагають їй дістатися до ринку. 

Пакування, маркування, транспортування і зберігання
 Плівку намотують у рулони на пластмасові шпулі, картонно-паперові стержні, втулки. Маса рулону при ручному завантаженні — не більше 50 кг, при механізованому — до 500 кг. До кожного руло-ну прикріплюють або вкладають під перший шар плівки ярлик, який на рулонах з плівкою марки СІК має жовту смужку, СМ — чорну, СТ — червону, «Харчова» — зелену. При автоматизованому виробництві плівки на ярлик замість смужок наносяться спеціальні коди.
Кожний упакований рулон повинен мати ярлик, де вказано: найменування підприємства-виробника або його товарний знак; умовне позначення плівки, параметрів; марки сировини; масу нетто; масу брутто; довжину плівки в рукаві у метрах; площу плівки в рулоні в м2; номер місця; прізвище пакувальника або йо-го номер; дата виготовлення; маніпуляційний знак «Боїться на-грівання».
Транспортування плівки здійснюється всіма видами транспор-ту в закритих транспортних засобах. При транспортуванні руло-нів плівки пакетами, вказують спосіб і засоби пакетування, роз-мір і масу пакета. 

Зберігають плівку упакованою в закритих складських примі-щеннях у горизонтальному стані при температурі –50 ºС — + 40 ºС, виключаючи попадання прямих сонячних про менів, на від-стані не менше 1 м від нагрівальних приладів. Допускається зберігання плівки в неопалюваному складському приміщенні при темпера-турі до мінус 30 ºС не більше одного місяця.
Гарантійний термін зберігання плівки — 3 роки з дня вигото-влення.
Поліпропіленові матеріали

Поліпропілен (ПП) за своїми властивостями наближається до поліетилену високої густини. Він відрізняється від нього меншою густиною, значною механічною міцністю, жиро- й теплостійкіс-тю, але значно поступається у морозостійкості.
Він характеризується пластичністю, стійкістю до дій високих температур, удароміцністю, хімічною стійкістю і низькою паро-та газопроникністю. Завдяки термостійкості поліпропіленову тару можна використовувати для обробітку в мікрохвильових печах.
Основною перевагою поліпропілену, порівняно з іншими по-ліолефінами, є вища температура плавлення (160—175 °С). Про-дукти, упаковані в поліпропіленову плівку, можуть короткочасно витримати до 130 0С, тобто їх можна стерилізувати у цій упаков-ці. Поліпропіленові плівки випускають неорієнтовані та орієнто-вані (в одному чи двох напрямах). Неорієнтовані роздувні полі-пропіленові плівки переважно використовують для упакування текстильних виробів (трикотажних тощо). Це пояснюється ви-щою прозорістю поліпропілену порівняно з поліетиленом низької густини і доброю зварюваністю. Неорієнтовані поліпропіленові плівки застосовують для упакування медичних виробів, особливо багаторазового використання. Завдяки порівняно високій темпе-ратурі розм’якшення ці вироби можна стерилізувати в автоклавах.
Орієнтована плівка характеризується високою механічною міц-ністю, стійкістю до проколів, але усадка її в місці зварного шва ускладнює термічне зварювання. Орієнтовану плівку з пропілену використовують як захисний зовнішній шар у багатошарових па-кувальних матеріалах, неорієнтовану — як внутрішній.

Біоксальноорієнтовані поліпропіленові матеріали (БОПП)

Споживання БОПП плівок у Західній Європі досягло 700 тис. т на рік, з них частка прозорих загального призначення складає 68 %, металізованих - 9 %, білих і біло-перламутрових — 11 %, з покриттям — 12 %.
Головним виробником орієнтованих поліпропіленових плівок у країнах СНД вважається «Укрпластик». Частка його у поста-чанні таких плівок на українському ринку перевищує 60 % усьо-го обсягу продажу.
Розроблено широку гамму БОПП плівок, які випускаються під торговою маркою ВІРАN®. Це одна із перших захисних вітчизня-них торгових марок пакувальних матеріалів. Перевагами полі-пропілену для виробництва плівок є низька щільність, високий вихід і менша вартість.
При використанні технології двовісної орієнтації у виробниц-тві плівок ВІРАN® досягнуто цінних властивостей:
•          збільшено міцність і жорсткість у 5-6 разів;

•          зменшено проникність водяної пари у 2,5—3 рази;

•          підвищено прозорість у декілька разів;

•          підвищено морозостійкість, термічну стабільність і стій-кість.

Плівки ВІРАN®, які випускає «Укрпластик», мають дозвіл МОЗ України на контакт з харчовими продуктами, фізіологічно нейт-ральні, не змінюють смакові властивості продуктів і не виклика-ють взаємну міграцію компонентів матеріалу і продукту. Вони не містять шкідливих добавок та домішок, і на відміну від ПВХ і ПВДХ, не створюють проблем при утилізації відходів упаковки.
Прозорі плівки ВІРАN® відрізняються високою прозорістю, блис-ком і привабливим зовнішнім виглядом. Вони застосовуються для пакування продовольчих та непродовольчих товарів і комбінуван-ня з іншими матеріалами нашаруванням і ламінуванням.
Металізовані плівки ВІРАN® характеризуються декоративними і експлуатаційними характеристиками. Їх готують напилюванням на плівку в глибокому вакуумі парів алюмінію. Вони відбивають сонячні промені, захищають від їх дії упаковану продукцію, а та-кож характеризуються підвищеними бар’єрними властивостями. Особливо широко застосовуються металізовані плівки для фасу-вання морозива, горішків, чіпсів, кави, чаю та інших харчових продуктів.
Перламутрові плівки ВІРАN® мають привабливий зовнішній вигляд, який досягається внаслідок особливого характеру залом-лення світла спеціальним композитом, який застосовується для виготовлення плівки. Щільність цих плівок нижча, ніж інших плівок ВІРАN®. Мікропориста структура перламутрових плівок надає їм відповідні теплоізолюючі властивості, дає змогу добре зберігати морозиво і заморожені продукти. Ці матеріали також використовуються для пакування кондитерських виробів, вати, бинтів, мила та інших виробів.
Етикеткові високопрозорі і біло-перламутрові плівки ВІРАN® використовують для полімерних етикеток, завдяки яким захища-ють від підробки напої (мінеральні води, пиво, прохолоджуючі напої). Вони еластичні і здатні компенсувати деформації ПЕТ пляшок, на відміну від паперових етикеток, які зморщуються і відклеюються при зміні вологості та температури. Друкований відбиток можна розміщувати на зворотній стороні високопрозо-рої етикетки. Полімерні етикетки для ПЕТ пляшок важать менше паперових і обходяться споживачеві дешевше. Не виникає також проблем і при повторній переробці полімерної етикетки разом із полімерною пляшкою.
Прозорі плівки ВІРАN® для пакування тютюнових виробів спеці-ально розроблені з використанням високошвидкісних автоматів. Во-ни мають необхідне ковзання, не утворюють при русі по трактах ма-шин зарядів статичної електрики. Плівки призначені для пакування пачок і блоків сигарет. За останні роки розроблено термоусадкові плівки, завдяки яким поліпшується упаковка тютюнових виробів.
Плівки ВІРАN® мають гладку, глянцеву поверхню, низький коефіцієнт тертя, оптимальні властивості друку, добре лакуються і ламінуються. Вони використовуються для пакування кондитер-ських, хлібопекарних, молочних, тютюнових виробів, пива, про-холоджуючих напоїв, мінеральної води, різних промислових то-варів, продукції медичного призначення.
Поліаміди (ПА)
Це група пластмас з товарними назвами «капрон», «нейлон», «аніт» та ін. У складі макромолекул поліамідів присутній амідний зв’язок і метиленові групи, які повторюються від 2 до 10 разів.
Поліаміди — це полімери, що кристалізуються. Вони є жорст-кими матеріалами із високою міцністю на розрив, мають високу температуру розм’якшення, витримують стерилізацію водяною парою з температурою до 140 °С. Поліаміди зберігають еластич-ність за низьких температур. Для них характерним є високе во-допоглинання, хоча після висушування відновляються їх почат-кові властивості. Поліаміди мають високу міцність під час удару й продавлювання, легко зварюються високочастотним методом. Унаслідок низької газо- й високої паропроникності їх застосову-ють для вакуумного пакування. На поліамід легко наноситься друк. Плівки з поліаміду характеризуються високою прозорістю, особливо двовісноорієнтовані, блиск після орієнтування також покращується.
Нітрилові полімери
Містять функціональні групи ціану й нітрилу. При співполі-мерилізації поліакрилонітрилу з акриловими та стирольними по-лімерами одержують матеріал з високими експлуатаційними влас-тивостями. Цей полімер уперше синтезований у США і відомий під товарною маркою Barex 210. Він відрізняється низькою газо-і жиропроникністю, стійкий до дії органічних розчинників і має високу світлопроникність.
Матеріали на основі співполімерів акрилонітрилу характери-зуються високими бар’єрними властивостями і використову-ються для виготовлення м’яких пакетиків, у які фасують сильно-ароматизовані товари. У перспективі їх будуть застосовувати замість поліетилентерефталату в композиційних банках для фруктового соку.
Полімери на основі целюлози
Найбільш поширеними є целофан і полімери на основі склад-них ефірів целюлози, переважно ді- і триацетати.
Целофан є найдешевшим пакувальним матеріалом. Форму-вання целофанової плівки відбувається коагуляцією з наступ-ним хімічним розкладанням утворюваного складного ефіру це-люлози. Плівку ретельно промивають, видаляють сірку, що утворюється внаслідок розкладання ефіру, і при потребі відбі-люють. Промислові партії целофану містять 10—12 % гліцери-ну, 7—10 % води і 74—78 % целюлози. Целофанова плівка стійка до жирів, має низьку газопроникність. Разом з тим вона характеризується підвищеною гігроскопічністю і схильністю до набухання у воді.
Для підвищення вологостійкості і забезпечення термозварю-ваності целофанові плівки покривають лаком (ефіри целюлози, вінілацетат, полівініл-хлорид). Частину партій випускають у по-єднанні звичайного і лакованого целофану або з іншими синтетич-ними матеріалами.
Целофан добре зберігає смак і аромат продукту, а в поєд-нанні з поліефіром, який має низьку газопроникність, він може захищати продукти і від дії кисню. Такі ламінати застосовують для фасування різних харчових продуктів. Водночас бар’єрні властивості целофану недостатні для зберігання пюре, м’ясних виробів, деяких кондитерських і парфюмерно-косметичних то-варів.
Поліефіри і плівка поліетилентерефталатна
Використовуються з середини ХХ століття і найвідоміший серед них поліетилентерефталат, який займає четверту схо-динку між товаропакувальними полімерними матеріалами. Він являє собою складний поліефір, який випускається в Росії під назвою «лавсан», за кордоном — «майлар», «терилен». Завдяки присутності атомів кисню в ланцюгові макромолекули ПЕТ по-лімер характеризується високою морозостійкістю (–70 °С), а на-явність бензольного кільця — високою теплостійкістю.
Виготовляють плівку поліетилентерефталатну із поліетилентерефталату методом екструзії на поверхні валку з на-ступною орієнтацією, термофіксуванням і охолодженням по-лотна.

ПЕТ-плівка характеризується низкою переваг: високою про-зорістю і механічними властивостями, стійкістю до коливань те-мператури (від –40 до +220 °С), високою температурою пом’як-шення (близько 250 °С), високою стійкістю до проникнення кис-ню, водяної пари, ароматичних речовин, високою стійкістю до розтягування, можливістю ламінування і нанесення друку при малій товщині.
ПЕТ-плівки з нанесеним термозварювальним шаром широко використовують для пакування м’ясних і рибних продуктів у мо-дифікованому газовому середовищі, заморожених харчових про-дуктів з наступним нагріванням їх у мікрохвильових чи тради-ційних печах до 220 °С, готових страв у вигляді верхнього покриття термоформованої жорсткої  упаковки, хліба, медикамен-тів тощо.
Марки плівок
Марка «ПМ» — проста прозора плівка для металізації без антистатичних і ковзких добавок а також без термозварювальних матеріалів.
Марка «С» — співекструдована прозора плівка з одним або тощо. На плівку легко наноситься малюнок як флексографсь-ким, так і глибоким друком.
Марка «СМ» — співекструдована прозора плівка для металізації, без антистатичних і ковзких добавок, з одним або двома шарами. Використовується для пакування продовольчих товарів і виготов-лення комбінованих матеріалів. Металізована плівка відрізняється високими бар’єрними властивостями щодо водяної пари, жирів і ароматичних речовин. Нанесення алюмінієвого шару методом ваку-умної металізації знижує киснепроникність плівки і одночасно за-безпечує захист продукції від променевої енергії у всіх діапазонах.
Марка «СЖ» — співекструдована непрозора перлинова плівка з двома термозварюваними шарами. Застосовується на вертикальних і горизонтальних пакувальних машинах для пакування продоволь-чих товарів, парфумерії, одягу, ламінування паперу і картону.
Марка «СБ» — співекструдована непрозора плівка з двома термозварюваними шарами. Застосовується на пакувальних ма-шинах різних типів для пакування продовольчих товарів, парфу-мерії, одягу.
Марка «СЖБ» — співекструдована непрозора перламутрова плівка з білим співполімерним шаром на одній зі сторін. Призна-чена для пакування продовольчих товарів, парфумерії, одягу. Продукти, упаковані в таку плівку, тривалий час зберігають свій смак, запах, колір, свіжість та інші цінні властивості.
Марка «СТ» — співекструдована непрозора плівка з двома зварюваними шарами. Використовується для пакування тютюно-вих виробів.
Підприємство СП «Хемосвіт-Луцькхім» випускає одно- і три-шарові плівки з торговою назвою ТАТРАFAN. Основні переваги упаковки на основі БОПП — економічність і екологічність. Плів-ки випускають без друку і з друком до 8 кольорів.
ТАТРАFAN КХ/Е — плівка прозора з двостороннім термозвар-ним шаром, товщиною 20—40 мкм. Призначена для пакування хлі-бобулочних, кондитерських і макаронних виробів, круп, чаю тощо.
ТАТРАFAN КХР/Е — плівка перламутрова з двостороннім термозварним швом, товщиною 30—45 мкм. Призначена для па-кування морозива, кондитерських виробів тощо.
ТАТРАFAN КХТ — плівка використовується у тютюновій промисловості і відповідає всім критеріям, які ставляться до пакування окремих пачок і групового пакування на різних типах пакувальних автоматів.
ТАТРАFAN КХNM/E — металізована ПП плівка з друком до 8 кольорів, призначена для пакування морозива.
Використана література № 3, 5
3. Особливості оформлення комплектів документів на типові і групові технологічні процеси і операції
Технологічна документація - комплекс текстових і графічних документів, визначальних окремо або в сукупності технологічний процес виготовлення або ремонту виробу (включаючи контроль і переміщення) і що містить необхідні дані для організації виробництва. Державними стандартами встановлена Єдина Система технологічної документації (ЕСТД), що є складником ЕСТПП. ЕСТД визначені взаємозв’язані правила і положення про порядок розробки, оформлення, комплектації і звернення технологічної документації, що розробляється і що застосовується в виробництві всіма машинобудівними і приладобудівними організаціями і підприємствами.

Стандарти ЕСТД служать для настанови в усіх організаціях і на всіх підприємствах єдиних правив: стандартизацію позначок ,що забезпечують і уніфікацію послідовності розміщення однорідної інформації в документації на різноманітні вигляди робіт при використанні засобів обчислювальної техніки для управління виробництвом; можливість обміну технологічними документами між організаціями і підприємствами без їх переоформлення; стабільність комплектності, що виключає розробку і випуск додаткових документів. 
Вибір засобів контролю здійснюється з обліком його метрологічних характеристик (межі виміру, межі показання, ціна розподілу й точність виміру), конструктивних особливостей деталей (габарити, маса, твердість, шорсткість поверхонь), економічних міркувань, а також з урахуванням поліпшення праці контролерів.
Під оформленням технологічного документа розуміють комплекс процедур, необхідних для підготовки й твердження технологічного документа відповідно до порядку, установленим на підприємстві. До підготовки документа ставиться його підписання, узгодження й т.д.

Технологічні документи на технічний контроль застосовують:

· при розробці маршрутних, маршрутно-операційних і операційних технологічних процесів ТК
· для реєстрації результатів технічного контролю.

Форми таких документів установлюються стандартами Єдиної системи технологічної документації (ЕСТД).

Правила оформлення документів на технічний контроль регламентує ДЕРЖСТАНДАРТ 3.1502-85. 
Давайте ознайомимось із суттю документів, які використовуються на типових і групових технологічних процесах і операціях, щоб краще зрозуміти процес і особливості оформлення їх.

Операційна карта технічного контролю (ОКТК). Її ціль - опис змісту технологічної операції ТК із вказівкою змісту й послідовності переходів, методів і прийомів їхнього виконання, а також даних про засоби контролю (пристосуваннях, приладах і інструментах). В ОКТК указують норми часу, а також об'єм контролю і його періодичність. ОКТК розробляють, як правило, для складних операцій контролю з більшим числом переходів. Операційна карта (ОК) містить опис операцій технологічного процесу виготовлення виробу з розчленуванням операцій по переходам з вказівкою режимів обробки, розрахункових норм і трудових нормативів. Всього передбачено вісім виглядів технологічних карт. Три форми служать для опису операційного технологічного процесу механічної обробки (одиничного, безтекстового і типового). Чотири форми призначені для внесення інформації при обробці на одно - і багатошпиндельних автоматах і напівавтоматах, а одна форма є операційною картою груповий наладки на автоматах. 
Маршрутна карта (МК) містить опис технологічного процесу виготовлення, ремонту виробу по всім операціям в технологічній послідовності, з вказівкою даних по обладнанню, оснастки, матеріальним, трудовим і іншим нормативам. Маршрутна карта є основним технологічним документом, її розробляють на всіх стадіях складання робітничої документації. Маршрутна карта має чотири варіанту виконання в залежності від типу виробництва і засобу викладення технологічного процесу (форми ї 1, 2 і 3) призначені для одиничних технологічних процесів; 
Карта ескізів (КЕ) містить графічну ілюстрацію технологічного процесу виготовлення виробу і окремих елементів. Карту складають по розсуду розробника в залежності від характеру або умов виробництва виробу. 
Комплектуюча карта – це технологічний документ, що містить дані про деталі, складальні одиниці та матеріали, що входять до комплекту збираємого виробу

Карта технологічного процесу (КТП) містить опис процесу виготовлення або ремонту виробу (включаючи контроль і переміщення) по всіх операціях одного вигляду робіт (виготовлення виливок, розкрий і нарізання заготівки, кування і штампування і ін.), що виконуються в одному цеху в технологічній послідовності з вказівкою даних про технологічну оснастку, матеріальні і трудові нормативи. 
Відомість операцій технічного контролю (ВОК). Її ціль - опис технологічного процесу ТК, а також для вказівки переходів, технологічних режимів, норм часу, об'єму й періодичності контролю. Також дана відомість містить перелік і опис всіх операцій технічного контролю, виконуваних в одному цеху в технологічній послідовності із вказівкою даних про встаткування, оснащення й вимоги до контрольованих параметрів. ВОК розробляють у випадку, якщо технологічний процес містить велику кількість операцій контролю, а самі операції складаються із двох-трьох переходів (тобто нескладні операції).
Відомість розцеховки (ВР) містить дані про маршрут проходження що виготовляється або що ремонтується вироби по службам підприємства. 

Відомість оснастки (В) містить перелік спеціальних і стандартних пристроїв і інструментів, необхідних для оснащення технологічного процесу виготовлення виробу. Відомість складається на підставі маршрутних карт технологічної послідовності на складальні одиниці і деталі. 

Відомість матеріалів (ВМ) є подетальною звідною відомістю норм видатку матеріалів, запис в що виробляється по розділам для складальної одиниць і деталей, що входять в склад виробу. На вироби, призначені для самостійного порушення укладання відомості обов'язково. 

До спеціалізованих документів відносяться операційні карти і карти технологічних процесів певних виглядів робіт. 

В комплект основних технологічних документів входять маршрутна карта і карта технологічного процесу. Вибір відповідного комплекту документів залежить від типу виробництва і засобу викладення технологічного процесу на даному підприємстві.
Технологічна інструкція. (ТІ) містить опис специфічних прийомів роботи або засобу контролю технологічного процесу, правив користування обладнанням або приладами, мір безпеки і інших випадків, що вимагають додаткових роз'яснень. 

Технологічні документи на ТК, як правило, по розсуду підприємства підписують крім технологів працівники технічного контролю й метрологічної служби. Оцінку про узгодження із цими службами проставляють на полях документів або у вільних графах (ДЕРЖСТАНДАРТ 3.1103-82).

Супровідні документи супроводжують виріб протягом усього технологічного процесу. До супровідних документів ставляться: технологічний паспорт, карта вимірів, технологічна бирка, супровідний ярлик.

Супровідний ярлик використовують як супровідний документ при виготовленні партії або одиничних виробів, заготівель, деталей, вузлів і окремих приладів.

Технологічний паспорт (ПТ) призначений для вказівки змісту виконуваних при виготовленні виробу операцій, а також для підписів виконавців і контролюючих осіб. Правила оформлення ПТ установлює ДЕРЖСТАНДАРТ 3.1503-74. Карта вимірів (КИ) призначена для реєстрації результатів виміру контрольованих параметрів при ТК, а також для вказівки підписів виконавців і контролюючих осіб, відповідальних за правильність вимірів. Правила оформлення карти вимірів установлює ДЕРЖСТАНДАРТ 3.1504-74.

До накопичувальних документів відносять журнали контролю. Журнал контролю технологічного процесу (ДЕРЖСТАНДАРТ 3.1505 - 75) призначений для запису обмірюваних значень контрольованих параметрів технологічного процесу, а також для вказівки підписів виконавців і контролюючих осіб, відповідальних за якість технологічного процесу. ЖКТП становлять по встановлених формах для різних видів робіт у випадках, коли недотримання технологічного режиму впливає на якість виробу.

Загальні вимоги до комплектів і оформлення комплектів документів на типові і групові технологічні процеси
Комплектність технологічних документів на типові (групові) технологічні процеси (далі ТТП (ГТП) і типові (групові) технологічні операції (далі ТО (ГО) залежать від :
· типу виробництва;
· стадії розробки документів;
· степені деталізації опису технологічних процесів;
· примінюючих технологічних методів виготовлення і ремонту виробів.
    Комплекти документів, що розробляються і оформлюються на ТТП і ГТП виготовлення і ремонту виробів (із складових частин) умовно підрозділяють на:

· основний;

· додатковий;

· повний.

  Під основним комплектом документів ТТП і ГТП слід розуміти сукупність документів, необхідних і достатніх для виконання процесу без урахування технологічних інструкцій (ТІ), інструкцій по охороні праці(ІОП), карт типових (групових) операцій переміщення, але які містять посилання на їх позначення.

    Під додатковим комплектом документів ТТП і ГТП слід розуміти сукупність ТІ, ІОП, карт типових (групових) операцій переміщення, посилання на позначення, які містять в основному  комплекті документів, необхідних і достатніх для виконання процесу разом з основним комплектом документів.

  Основний і додатковий  комплекти документів складають повний ТТП (ГТП).

  При розробці технологічних процесів і операцій потрібно використати маршрутний, маршрутно-операційний і операційний опис. Вибір відповідного виду опису визначає розробник документів в залежності від типу виробництва і стадії розробки документів.
  При використанні маршрутного опису в змісті операції слід вказати :
· Слід вказати загальні дії по виготовленню чи ремонту, які є характерними для всієї групи виробів (їх складових частин);

· Умовне позначення використаних розмірів (які мають не проміжний, а кінцевий характер для кожної операції);

  У маршрутних картах (МК) потрібно вказувати дані по засобам технологічного устаткування(ЗТУ).Змінні дані по ЗТУ і трудовим витратам потрібно вказувати у відповідних документах (на кожен виріб, його складову частину). Наприклад, відомість деталей типового (групового) процесу (ВТП) або карта технологічної інформації (КІ),карта ескізів (КЕ).

  Для зменшення об’єму розроблюваної  документації дозволяється замість 

КЕ використовувати на робочих місцях конструкторські документи (чертежи).

  При  умові примінення певної форми організації технологічної підготовки і управління виробництвом, забезпечуючи якістю виготовлених чи ремонтуючих виробів, дозволяється не вказувати в МК дані по стандартизованому технологічному оснащенні.

·   при використанні маршрутно-операційного опису вибір і визначення складу операцій, що належать до операційного опису, встановлює розробник документів. Він виходить із наступни

· складність поладки і  настройки приміненого обладнання;

· необхідність опису операцій по переходам ;

· необхідність показу даних по режимах.

Загальні вимоги до оформлення. Особливості оформлення комплектів документів на типові і групові технологічні процеси
  Операційний опис потрібно оформляти на відповідних формах документів.
  При описі операцій потрібно вказувати:

· загальні дії по виготовленню чи ремонту,характерні для всієї групи виробів;

· умовні позначення виконуючих розмірів,які мають кінцевий характер для кожного переходу;

· умовні позначення комплектних складових частин виробу;

· загальні дані по ЗТУ, технологічних режимах,використаних матеріалах і т.д. для всієї групи виробів.

  Особливості і правила оформлення документів, що входять в комплекти документів типових технологічних процесів (ТТП) і операцій (ТО) залежать від:

· від використаних технічних засобів для обробки даних;

· від  використаних методів проектування документів.

  Щодо запису інформації, то її потрібно записувати у відповідних графах,обведених лінією є визначеною товщиною чи на полях, де проставлені відповідних службові символи. 
  Оформлення документів, що входять в комплекти документів типових технологічних процесів (ТТП) і операцій (ТО) може здійснитись:

· із залученням засобів автоматизації;

· із залученням засобів механізації;

· без залучення засобів автоматизації і механізації.

  Інформація у документах може змінюватись, тому якщо внесена постійна частина інформації типографським чи іншим способом дозволяється використовувати будь-які способи запису.

  Якщо у документах вказані дані по технологічних режимах, ЗТУ,затратам виробництва,комплектним складовим частинам виробу,осно

· загальні дані,характерні для всієї групи виробів, потрібно  вказувати в документах, де описуються основні дії по виконанню технологічного процесу, наприклад МК, КТТП, (карта типового технологічного процесу);

· змінні дані, які відносяться до конкретних виробів потрібно вказувати в КЕ, ВТП, КТІ (карта технологічної інформацій).

  За участі виконавців різних професій і виконуванні ними однієї операції всі їхні дії повинні бути описані в строгій послідовності. Інформацію по трудовим затратам в МК чи КТТП слід вказувати роздільно по кожній професії і розряду виконавців. Заповнення граф при цьому слід заповнювати наступним чином:

· для першого виконавця заповнюють всі графи, які необхідні для того, щоб вказати постійну частину інформації;

· для інших виконавців на наступних рядах чи через один вільний ряд –тільки графи, що містять змінну інформацію, наприклад дані про професію, 

розряду роботи. 

        В складі форм спеціального призначення,які приміняються при розробці документів на ТТП (ГТП) і ТО потрібно розрізняти спеціалізовані і універсальні форми документів. Спеціалізовані форми призначені для розробки документів на ТТП (ГТП) і ТО одного методу карта типового технологічного процесу (КТТП) термічної оброки; відомість деталей типового (групового) процесу (ВТП) гальванічних покривів. Універсальні форми призначені для розробки на ТТП (ГТП) і ТО різних методів та їх видів. До універсальних форм належать:

· КТТП/У форми 1 і 1а;
· ВТП/У (ВТО/У) форми 2 і 2а, 3 і 3а, 4 і 4а, 5 і 5а, 6 і 6а, 7 і 7а;
  Основними вимогами щодо вибору і примінення універсальних форм документів є:

· відсутність необхідних форм документів в стандартах ЕСТД;

· зручність примінення на робочих місцях універсальних форм замість діючих спеціалізовані форм.

  Універсальні форми приміняють незалежно від типу виробництва. 

  Вибір складів і видів,використання технологічних режимів, а також їх розміщення встановлює розробник документів, виходячи із вимог умов по охороні праці і з якості виготовлення виробів.

  У заголовку графи розробником документів на перших і наступних сторінках МК проставляються умовні позначення використаних видів технологічних режимів у відповідності з вимогами НТД на державному рівні.

  Вибір ширини графи для кожного умовного позначення виду технологічного режиму визначає розробник документів із умови значення внесеної інформації і кратності розмірів ширини граф, які заповнюються службовими символами А, Б, К/M, В, Е, Л/М,Н/М.

  Взалежності від об’єму внесеної у форми ВТП/У змінної інформації слід розрізняти:

· форми з повним об’ємом змінної інформації;

· форми з неповним об’ємом змінної інформації.

  Форми ВТП/У повним об’ємом змінної інформації слід приміняти з документами (комплектом документів) де описані ТТП (ГТП) чи ТО без вказаних даних по використаному виду (типу, моделі) устаткування чи з вказаною групою видів (типів, моделей) устаткування, а також без вказання постійної спільної частини інформації по трудовим витратам.

  Форми ВТП/У у кожній операції з неповним об’ємом змінної інформації слід приміняти з документами (комплектом документів),де  описані ТТП (ГТП) чи ТО з вказанням конкретних  даних по використаному виду (типу, моделі) устаткування і постійної (спільної частини) по трудовим витратам до кожної операції.

  Форми ВТП/У  включають модульний принцип внесення інформації. Кожній початковій стрічці модуля відповідає свій службовий символ. Службові символи умовно виражають склад інформації, що розміщена в графах даного модуля, і призначені для розділення інформації.

  При заповненні інформації в рядках з прив’язкою до службових символів слід виконувати загальні правила – вказувати тільки змінену інформацію, не дублюючи із МК даних, які відносяться до всієї групи виробів.

   При заповненні даних про технологічне оснащення потрібно керуватися потребами відповідних класифікаторів, державних стандартів на кодування і найменування технологічного оснащення.

  Допускається не вказувати кількість використаних одиниць технологічного оснащення при вказуванні даних у відомості оснащення.

Використана література № 1
Використана література
  1. Единая система технологической документации (ЕСТД). Справочное пособие / под ред. Е.А.Лободы и др. – М.: Из – во стандартов, 1997. 
  2. Технология пластических масс. / под ред. Брацыхина Е.А. –Л.: 1974.
  3. Волокна из синтетических полимеров. /под. Ред. Н.Б. Паксивера. – М.:1970.
  4. Пластические масы. Справочное пособие. / под ред. . Архангельского Б.П. –М.: 1981.
  5. Хімія і фізика полімерів. . / под ред. Анохіна В.В. –К.: -1971.

PAGE  
2

