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Документи на технологiчнi процеси варто оформляти вiдповiдно до вимог

стандартiв «Єдиної системи технологiчної документацiї» (ЄСТД).

Спроектований технологiчний процес записують у технологiчних картах, на

основi яких скла-дають матерiальнi специфiкацiї i вiдомостi необхiдного

iнструменту та iншого оснащення. Технологiчнi карти залежно вiд рiвня

деталiзацiї i типу виробництва розподiляються на: маршрутнi, операцiйнi

та операцiйно –iнструкцiйнi .

Маршрутнi технологiчнi карти мiстять перелiк цехiв, а всерединi цехiв —

перелiк технологiчних операцiй iз зазначенням устаткування,

технологiчного оснащения, розряду роботи норми часу на кожну операцiю.

Вони вико-ристовуються в умовах одиничного i дрiбносерiйного виробництв

з великою номенклатурою продукцiї, коли їх буває достатньо для обробки

деталей або виконання складальних операцiй. Цi карти є основою для

мiжцехового пла-нування (розцеховки) на пiдприсмствах таких типiв

виробництв.

Операцiйнi технологiчнi карти використовуються в серiйному виробництвi.

У них послiдовно вказуються операцiї, «переходи» i «проходи», перелiк

устаткування за типом i моделлю для виконання кожної операцiї,

технологiчного оснащення, види рiзального (оброблювального) i

контрольного (вимiрювального) iнструментiв за кожним «переходом», режими

рiзання (кiлькiсть обертiв, глибина рiзання, величина подачi тощо) i

розряду роботи, норми часу за окремими складовими та на операцiю в

цiлому.

Операцiйно –iнструкцiйнi технологiчнi карти використовуються в масовому

виробництвi безпосередньо робiтниками для виконання найбiльш складних та

трудомiстких операцiй. Вони мiстять докладнiшi вказiвки щодо виконання

технологiчної операцiї, включаючи ескiзи наладок, засоби крiплення i

вимiру деталей, органiзацiю робочого мiсця, а також основні прийоми

роботи.

Контрольнi операцiї встановлюються технологами згiдно з вимогами

крес-лень i технiчних умов, а також фiксуються в технологiчних картах.

Для складних i вiдповiдальних операцiй технiчного контролю розробляються

спецiальнi карти з зазначенням у них об’єкта контролю, мiсця його

виконання, методу i засобiв контролю, допустимих вiдхилень.

Матерiальнi специфiкацiї складаються у виглядi перелiку необхiдних для

виготовлення деталей конкретного найменування основних матерiалiв iз

зазна-ченням марки, сорту, розмiру i кiлькостi за кожним сорторозмiром.

Вiдомостi необхiдного iнструменту, так само, як i матерiальнi

специфiкацiї складаються на основi технологiчних операцiйних карт i є

основою для плану-вання потреби виробництва в iнструментах та iншому

оснащеннi.

Інформацiя, яка формусться в процесi створення технологiчної 

докумен-тацiї, має бути придатна для використання в АСУВ i при створеннi

гнучких автоматизованих (автоматичних) систем i виробництв.

Новi технологiчнi процеси звичайно не вiдразу впроваджу ються у

вироб-ницгво, а спочатку перевiряються в експериментальних цехах, пiсля

чого в основ-них цехах провадиться налагодження. Перевірка i

налагодження здiйснюються пiд час випуску про бних серiй пiд


