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Настоящие рекомендации (Р) содержат основные положения 

по организации технологической подготовки производства 

(ТПП) на этапах проектирования, разработки и постановки на 

производство изделия,

Р распространяются на деятельность научно-производствен­

ных и производственных объединений, предприятий и организаций 

министерств и ведомств, участвующих в создании и постановке на 

производство изделий мацинострое1{ия, приборостроения и средств  

автоматизации.

Основные положения включают правила организации и управ­

ления ТПП при:

разработке и постановке нового изделия в условиях новой 

технологической и производственной систем;

создании и постановке из производство нового изделия в 

условиях перестройки и совершенствования действующих технологи­

ческой и производственнсй систем ;

сохранении выпускаемой номенклатуры изделий в условиях 

совершенствования и технического перевооружения действующего 

произз*детва;
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разработке и постановке на производство нового изделия в 

условиях действующей производственной системы.

Наиболее полны по составу и охвату решаемых проблем первая 

и вторая ситуации, поэтому материалы Р ориентированы в первую 

очередь на них.

Реализация настоящих Р позволит:

-  сократить сроки создания и постановки на производство 

новых изделий;

более рационально использовать трудовые, материальные и 

финансовые ресурсы на подготовку и освоение изделий;

-  обеспечить производственную технологичность изделий, их 

качество и надежность;

-  обеспечить организационно-технологическую готовность 

опытного и серийного производств к выпуску изделий с установ­

ленными значениями технико-экономических показателей.

Р включают максимально полный состав этапов, функций и за­

дач ТПП. При проведении ТПП на конкретном предприятии использу­

ют только необходимые этапы, функции и задачи информационной и 

функциональной структур ТПП с учетом уровня и требований произ­
водства.

I. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Технологическая подготовка производства изделия (ТПП)

-  вид производственной деятельности предприятия или группы пред­

приятий, являющейся составной частью разработки и постановки 

продукции на производство и обеспечивающей технологическую го­

товность производства.

1 .2 . Формирование и реализация прогрессивных технологических
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и производственных решений рассматривается как неотъемлемая и 

равноправная составляющая процессов проектирования, разработки и 

постановки на производство изделий. Поэтому ТПП должна представлять 

собой интегрированную систему, в к л ю ч а ю щ у ю  этапы жизненного цикла 

изделия на стадиях раз раса тки и производства, и характеризоваться 

полнотой и комплексностью охвата всех производственных проолем.

1 .2 .1 . Стадии жизненного цикла изделия, охватываемые процес­

сами ТПП, включают следующие этапы:

-  раэраоотка технических предложений (аванпроактов);

-  раэраоотка эскизного и технического проектов;

-  раэраоотка рабочей документации на опытные образцы изделий;

-  подготовка производства, изготовление и испытание опытных 

образцов изделий (опытной партии);

-  подготовка рабочей документации на изделие серийного произ­

водства;

-  подготовка и освоение серийного производства изделия.

1 .2 .2 . Интеграция задач конструирования изделия с задачами 

технологической подготовки его производства позволяет на ранних 

этапах проектирования определить технологический облик изделия и 

соответствующий ему технологический облик производства.

С этой целью проводятся р 1оты по следующим направлениям:

-  прогнозирование тенденций развития конструкций, материалов 

и технологий изготовления изделий;

-  выявление и решение проблемных вопросов разработки м внед­

рения технологий и технологических процессов;

-  опережающее создание задела новых технологий, постоянное об­

новление и пополнение информационной базы данных в виде межотрас­

левых, отраслевых я локальных фондов и писаний прогрессивных, типе-
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вых, конструкторско-технологических решений (КТР) и средств тех­

нологического оснащения (CTO)j

-  разработка технологических ехидных решений, компоновок сос­

тавных частей, деталей и соорочных единиц изделий на основе исполь­

зования фонда описания КТР;

-  технологическая проработка технических предложений и эскиз­

ных проектов изделий в целях технологического обеспечения разра­

ботки изделия и подготовки производства опытных образцов и серий­

ных изделий.

1 .3 . Работы по технологической подготовке производства при 

соэцшин изделия должны предусматриваться рабочими документами 

сквозного планирования ТПП для всех участвующих предприятий,

1 .4 . Разраоотка, оформление и обращение документации при ТШ 

долjсны прооодиться в соответствия с требованиями стандартов 

Есцной системы конструкторской документации (ЕСКД); Единой систе­

мы технологической документации (ЕСТД); Единой системы программной 

документации (ЕСГЩ;; Государственной системы обеспечения единства 

измерений (ГСЮ; ГОСТ 15.001-вН; а также нормативной документа­

ция, регламентирующей правила и положения T1DI применительно к 

специфике отраслей или предприятий.

1 .5 . Система ТПП должна предусматривать рациональную органи­

зацию и автоматизацию выполнения работ подготовки, поиска, обра­

ботки, передачи, представления и размножения информации.

1 .6 . Система ТПП, характеризуется информационной, функциональ­

ной и организационной структурами.

1 .6 ,1 . Информационная структура системы ТПП отображает мно­

жество функциональных элементов (функций, за да ч ;, входящих в со с ­

тав системы ТПП, и информационные связи между ними.

Т .6.?.. 'функциональная структура системы ТПП строится на базе 

информационна структуры н в элвнончс^ти от ст-'г-чи детализации 

рассмотрения п-сбрзжлетел в виде осетина яТзгтсл осс,зла э г -
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дач ТПП с указанием последовательности их выполнения.

1 .6 .3 . Организационная структура системы ТПП отображает мно­

жество производственно-структурных элементов (предприятий, отде­

лов, бюро, лабораторий, цехов, участков), участвующих в подготов­

ке производства, с  указанием задач ТПП, решаемых каждым подразде­

лением, и их взаимодействия на основе соответствующего документо­

оборота.

1 .7 . Этап ТПП -  организационно-плановый элемент процесса под­

готовки производства, объединяющий некоторую совокупность задач 

ТПП, решаемых в определенной информационной взаимосвязи в соответ­

ствующий плановый период проведения ТПП.

С целью обеспечения сквозного планирования, этапы ТПП должны 

однозначно соответствовать этапам стадий жизненного цикла 

изделия (см. п. I . 2 . I * ) .

1 .8 . Функция ТПП -  совокупность процессов производственной 

деятельности исполнителей, направленных на решение определенного 

множества задач, обеспечивающих реализацию ТПП.

1 .9 . Задача ТПП -  по ГОСТ 14 .004- 83.

В зависимости от цели функции задачи ТПП делятся на:

-  проектные задачи, конечным результатом решения которых яв­

ляется выработка технического решения, определение качественных 

иди количественных значений параметров, характеризующих создава­

емую технологическую систему или ее элементы;

-  задачи документирования, конечным результатом которых яв­

ляется получение соответствующих документов на том или ином виде 

информационного носителя. К числу задач цжументировання относят­

ся также задачи организации и планирования ТПП;

-  функциональные задачи, которые представляют собой совокуп­

ность действий, сопровождающих и обеспечивающих появление офицн-
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ального документа* К числу функциональных задач, инвариантных по 

отношении к виду и назначению документа, относятся: согласование 

по предприятиям и подразделениям, нормоконтроль, устранение заме­

чаний, утверждение, размножение, комплектование;

-  задачи изготовления, материально-технического обеспечения, 

отладки и экспериментальной отработки, технических реализаций 

проектных решений.

В условиях развития автоматизации -  в системе ТПП объектами 

автоматизации с исследованием средств вычислительной техники яв­

ляются задачи первых двух видов.

1.10. Разработка системы ТПП (отраслевой или предприятия) 

носит двухстадийный характер.

На первой стадии (черт. I )  разрабатывается типовая модель 

системы ТПП применительно к группе однородных предприятий, как на 

отраслевом,так и на межотраслевом уровнях.

Такая модель содеркнт типовую информационную и типовую функ­

циональную структуры системы, которые наиболее устойчивы по о м о ­

вению к вариациям конкретных условий предприятий.

На второй стадии разрабатывается рабочая модель системы ТПП 

применительно к условиям конкретного предприятия, научно-производ­

ственного или производственного объединения.

Рабочая модель системы ТПП предприятия содержит рабочую функ­

циональную структуру, полученную на основе типовых информационной 

и функциональной структур, и рабочую организационную структуру, 

адаптированную к конкретным условиям предприятия,

2. ТИПОВАЯ ИНФОРМАЦИОННАЯ СТРУКТУРА 
СИСТЕМЫ ТПП НА УРОВНЕ ФУШОЩ

2 .1 . Информационная структура системы ТПП на уровне функций 

(черт.2) -  начальный саг в разработке (совершенствовании) системы
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Модель 
системы ТПП

Типовая
модель

I
Типовая инфор­
мационная 
структура (ИС)

Типовая функ­
циональная

\
\

Рабочая функ­
циональная

« Р Щ 1 » *\J структура

£5

Рабочая
модель

L..—
Рабочая орга­
низационная 
структура

Коррекция с учетом 
специфики конкрет­
ного предприятия

Черт. I
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ТПП и дает наиболее общее представление о всей многообразии инфор* 

иацнонных взаимосвязей в системе.

2 .2 . Основными функциями, реализуемыми в системе ТПП, в соот - 

ветствии с которыми систематизируется все множество задач, пред­

ставленное в приложениях I+I4, являются:

Ф1. Организация, планирование и управление ТПП.

Ф2. Обоснование технологической реализуемости создания изде­

лия.

ФЗ. Конструкторско-технологический анализ изделия.

Ф4. Обеспечение производственной технологичности конструкции 

изделия.

Ф5, Организационно-технологическое проектирование производст­

венных и технологических процессов.

Ф6. Проектирование технологических процессов.

Ф7. Проведение технологических НИР,

Ф8. Разработка технологических нормативов.

Ф9. Проектирование и изготовление технологической оснастки.

ФЮ. Проектирование и изготовление не стандартизованного обо­

рудования.

ФП. Материально-техническое обеспечение подготовки производ­

ства и выпуска опытного образца ( " 1рии).

Ф12. Подготовка производственных мощностей и площадей.

Ф13. Подготовка производственного персонала.

Ф14. Отработка технологии в процессе изготовления и испыта­

ний опытных образцов изделий и изготовление установочной партии 

(головного образца) изделия.

Ф15. Планирование повышения эффективности производственных 

процессов и технического перевооружения производства.

Ф16. Планирование совершенствования и повышения эффективнос­

ти организации, управления и методов технологической подготовки
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производства.

Ф17. Обеспечение экологической чистоты производственных про­

ц ессов , техники безопасности и промышленной санитарии.

2 .3 .  Информационная структура системы ТПП представлена на 

чертеже 2 двумя матрицами, первая из которых устанавливает распре­

деление функций ТПП по этапам стадий жизненного цикла изделия. Вто­

рая матрица отражает информационные взаимосвязи между выполнением 

отдельных функций.

Содержание связей в самом общем виде излагается в таблице I .  

в соответствии с  указанной в ячейках второй матрицы нумерацией.

В зависимости от ситуации проведения ТПП и конкретных произ­

водственных условий состав указанных функций может изменять а  (в  

сторону сокращения), при этом состав связей между функциями прак­

тически неизменен.

3 . ТИПОВАЯ ФУНКЦИОНАЛЬНАЯ СТРУКТУРА 
СИСТЕМЫ ТПП

Типовая функциональная структура системы ТПП разрабатывается 

на основе информационной структуры системы и устанавливает состав  

и последовательность этапов ТПП (таблица 2) во взаимосвязи с эта ­

пами стадий жизненного цикла изделия (cu . п .1 .2 .1 ) .

В рамках каждого этапа ТПП решается некоторое множество задач, 

общий состав которых представлен в Приложении I .  Все задачи 

в нем систематизированы в виде отдельных таблиц в соответствии 

с основными функциями ТПП, рассмотренными в п. 2 .3 . ,  при этом ука­

зывается номера этапов, где осуществляется решение конкретных 

задач.

Содержание функциональной структуры системы ТПП излагается в 

порядке этапов стадий разработки и производства изделия.

3 .1 . Зтап прадпроектннх исследований.

На данном этапе осуществляется технологическое обоснование 

сопдапаемого изделия, которое включает:
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Таблица I

номера связей т Информационное содержание связей

1-13 Плановые задания на проведение соответствующих 
работ по основный функциям ТПП

14,15,16 Информация о существующей фонде KTF для исполь­
зования в системе ТПП

Г? Задание на проведение НГОТР по созданию новых

19,26,33,46,58,
62 ,67 ,71 ,75 ,77 ,
78,81,82

Отчетная кнфо{нация о выполнении плановых зада­
ний по соответствующим функциям ТПП

20,21 Передача конструкторской документации для исполь­
зования в ТПП

23,24 Технические предложения по обеспечению техноло­
гичности изделия

22 Предложения по технологичности для учета в фонде 
описаний КТР

25 Задание на проведение НИОТР для обеспечения тех­
нологичности изделия

27,35 Технические предложения по отработке технологич­
ности изделия по результатам организационно-тех­
нологического и технологического проектировании

28-32 Исходная организационно-технологическая информа­
ция для решения задач ТПП в рамках соответствую­
щих функций

34 Технологическая информация для разработки КТР
35-45 Технологическая информация для проведения работ 

по соответствующим функциям ТПП
47-52 Результаты НИР для использования в процессе про­

ектирования
63-57 Технологические нормативы для использования в со­

ответствующих системах и при выполнении соответ­
ствующих функций ТПП

х а Технологическая информация для про веления работ 
по анализу экологической чистоты технологий и 
техники безопасности их реализации
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Продолжение табл, I

Номера связей Информационное содержание связей

59 Задание на проведение технологических НИР в свя­
зи с проектированием технологического оснащения

60,65 Заявки на обеспечение оснащения комплектующими 
изделиями

61,66,70 ,73 Техническое обеспечение технологических процес­
сов

68,69 Катериально-техническое обеспечение создания 
нового технологического оснащения

72 ,73 .74 Информация о состоянии подготовки производствен­
ных мощностей к освоению новой техники

76 Информация о состоянии подготовки и укомплекто­
вании производства обслуживающим персоналом

79,80 Указания о совершенствовании технологических и 
производственных процессов с учетом намеченных 
планов

63 Информация о технических характеристиках не­
стандартного оборудования для проведения НИР 
по оценке технологических возможностей

64 ^формация о технических характериатикдх н е ­
стандартного оборудования
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-  определение возможностей использования существующих и перс­

пективных технологий, в том числе технологий из отраслевого и ло­

кального информационных фондов описания КГР и СТО;

-  выявление проблемных вопросов технологии, связанных с  обра­

боткой перспективных конструктивных материалов, и определение пу­

тей их решения;

-  состояние ориентированного перечня необходимого специаль­

ного технологического оборудования, в том числе импортного;

-  пре ведение поисковых и прикладных НИОТР, предусматривающих 

поиск и разработку новых технологических процессов и решений;

-  определение возможных мер по охране здоровья работающих и 

защите о?ружающей среды;

-  определение технических характеристик необходимых эксперимен 

тальноЯ, производственной к испытательной баз, соответствующих за­

дачам создания и освоения производства изделия;

-  прогнозную оценку базовых значений показателей технологич­

ности наделил;

-  прогнозную оценку объема и стоимости работ по подготовке 

производства изделия с  учетом затрат на строительство, реконструк­

цию, приобретение оборудования и средств контроля, проведение 

природоохранительных мероприятий и мероприятий по охране здоровья 

работающих.

На основе проведанных работ делаются выводы и предложения по 

технологической реализуемости вновь создаваемого изделия.

3 .2 , Этап разработки технических предложений.

Данный этап стадий жизненного цикла изделия, как видно из 

табл. 2, включает выполнение пяти этапов ТПП.

Общей целью этих этапов являемся предварительная проработка
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Таблица Z

Этапы стадий жизнен- Номер 
ного цикла изделия этапа Наименование этапа ТПП

I
Технологическое обоснование созда­
ваемого изделия

Разработка технических 
предложений 2

Разработка предварительной директив­
ной технологической документации на 
базе КТР

3 Определение предварительных данных 
по материалам, полуфабрикатам и за­
готовкам

4

5

6

Разработка эскизного 7 
проекта

8

9

Ю

II

Разработка рабочей доку­
ментации на опытное из­
делие

12

13

Организационно-технологический анализ 
возможностей производственной систе­
мы предприятия-изготовителя

Проведение технологических НИР, оп­
ределяющих реализуемость проектных 
решений изделия

Разработка предварительного проекта 
перспективного плана основных мероп­
риятий ТПП

Укрупненная проработка маршрутной 
технологии

Оценка и предварительная отработка 
деталей и сборочных единиц на тех - 
аодогичность

Проведение технологических НИР по 
решению технологических проблем

Предварительная разработка программ 
экспериментальной отработки техноло­
гических процессов и решений

Подготовка технологической части 
пояснительной записки к эскизному 
проекту

Конструкти вно-технодогически й анализ 
и контроль рабочей документации

Предварительная классификация и груп­
пирование ДСЕ
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Продолжение та бл .2

Этапы стадий жизнен- Номер 
ного цикла изделия этапа Наименование этапа ТИП

14 Обеспечение технологичности изделия

Подготовка производи 15 
ства и изготовление 
опытного образца (опыт- 16 
ной партии)

17

18

13

£.0

21

Подготовка рабочей д о -  
кументадои на изделие 
серийного проипиодстпа

22

23

24

Подготовка и освоение 
серийного производства»
ип ДРЛ ИЛ

25

26

Г:7

Разработка маршрутной технологии

Проведение технологических НИР по о с ­
воению прогрессивных технологий и у с ­
тановлению прогрессивных нормативов

Разработка операционной технологии

Отработка и освоение новых технологи­
ческих решений я установление норма­
тивов

Расчет норм расхода и потребности в 
материальных ресурсах

Материально-техническое обеспечение 
подготовки производства опытного об­
разца изделия

Проверка готовности предприятия-изго­
товителя к изготовлению опытного об­
разца

Обеспечение произ по дет венной техноло­
гичности изделия в условиях сетжйного 
производства

Создание, ведение и пополнение базы 
данных типовых прогрессивных КТР иСТО

Подготовка и передача предприятию-кз-  
готовителю серийных изделий техничес­
кой и технологической документации, а 
также С'ГО

Группирование и раскрепление групп ДС8 
по производственным подразделениям

Расчет-мощностей цехов основного про­
ка гс дет па

Определение необходимого количества СЛ
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Продолжение табл .2

Этапы стадий жизнен- f Номер f в(ИЛГТО « п
иоро цикла изделия !етапа I Наименование этапа Ж1

28 Расчет календарно-плановых нормативов
29 Разработка предварительной планировки 

производственных подразделений
30 Разработка технологических процессов 

погрузочно-разгрузочных и транспортно- 
складских работ

31 Аналитическое и имитационное моделирова­
ние производственных процнссов

32 Расчет технико-экономических показателей 
процесса изготовления продукции к функ­
ционирования производственных подразде­
лений

33 Корректировка проектных решений по резуль­
татам моделирования

34 Материально-техническое обеспечение под­
готовки серийного производства изделия

35 Разработка планировки производственных 
подразделений

36 Разработка решений по организации техно­
логического обеспечения и технического 
обслуживания производственных подразде­
лении

37 Расчет потребности в трудовых ресурсах 
и подготовка производственного персонала

38 Подготовка производственных мощностей и 
площадей

39 Разработка мероприятий по обеспечении 
экологической чистоты производства н бе­
зопасности производственных процессов

40 Совершенствование организации, управле­
ния и методов ТПП

41 [ Отладка технологических процессов
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и определение необходимых технологических, производственных и ор­

ганизационно-технологических возможностей и условий создания и 

производства изделия.

3 .2 .1 . На этапе 2 ТПП проводятся:

-  анализ вариантов КГР в обеспечение технологичности члене­

ния компоновки изделия;

-  выявление проблемных вопросов материаловедения, технологии 

и метрологии;

-  определение базовых значений показателей производственной 

технологичности изделий;

-  разработка предварительной директивной технологической до­

кументации.

3 .2 .2 . На этапе 3 определяются предварительные данные по ма­

териалам, полуфабрикатам и заготовкам:

-  устанавливаются перечни новых материалов, полуфабрикатов и 

их свойства;

-  прорабатываются вопросы обеспечения изготовления и поставок 

материалов и заготовок требуемого качества в заданных объемах;

-  устанавливается номенклатура заготовок, требующих освоения, 

и разрабатываются предложения по размещению их производства;

-  намечается решение вопросаd, связанных с  охраной окружаю­

щей среды, техникой безопасности и промышленной санитарией в про­

цессе работы с выбранными материалами.

3 .2 .3 . На этапе 4 при организационно-технологическом анализе 

возможностей производственной системы предприятия-изготовителя 

решаются следующие вопросы:

-  вырабатываются предложения по выбору и закреплению предприя- 

тий-изготовителей опытных и серийных изделий;

-  проводится предварительная оценка технологической реализуе-
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мости создания изделия и производства с учетом потребных матери­

альных, трудовых, финансовых и других видов ресурсов;

-  устанавливается предварительный перечень наиболее сложных 

специальных средств технологического оснащения, определяющих ос ­

новные технологические решения (или процессы) с учетом необходи­

мых ресурсов, исполнителей и сроков для их проектирования и изго­

товления;

-  проводится оценка возможностей существующей эксперименталь­

ной, производственной и испытательной базы предприятия-изготовите­

ля с предложениями по ее расширению, реконструкции или новому 

строительству;

-  проводится оценка деятельности предприятия по охране здо­

ровья работающих и обеспечению экологической чистоты производства.

3 .2 .4 . На этапе 5 проводятся научно-исследовательские и опыт­

но-технологические разработки по проблемным вопросам материалове­

дения и технологии, направленные на обеспечение технологической 

реализуемости проектных решений изделия.

3 .2 .5 . По результатам предварительной технологической прора­

ботки, осуществляемой в рамках всех предыдущих этапов ТПП (1+ 5 ), 

на этапе б разрабатывается предварительный проект перспективных 

основных мероприятий ТПП по решению определяющих, наиболее важных 

и сложных вопросов технологии, материаловедения, оборудования, 

оснастки и организации производства.

3 .3 . Этап разработки эскизного проекта изделия.

На этапе эскизного проектирования изделия выполняется пять 

этапов ТТШ в соответствии с таблицей 2 .

3 .3 Л . На этапе 7 осуществляется обоснование основных техно­

логических решений и укрупненная проработка маршрутной технологии 

на определяющие (командные) детали и сборочные единицы изделия.
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В процесса выполнения данного этапа формируется следующие 

материалы:

-  рекомендации по применению новых материалов и новых техно­

логических методов;

-  перечень новых технологических процессов, подлежащих раз­

работке с  учетом проведенных НИОТР;

-  схема сборки и технологической последовательности монтажа;

-  сведения о комплектующих изделиях с  перечнем рекомендаций 

по организации и оснащению входного контроля;

-  руководящая технологическая документация.

Руководящая технологическая документация должна предусматри­

вать:

-  использование типовых перспективных КТР и ОГО;

-  использование безотходных, малоотходных и энергосберегаю­

щих методов изготовления', обеспечивающих экономию материальных, 

трудовых и энергетических ресурсов;

-  выбор видов и методов получения точных заготовок;

-  выбор методов обработки, сборки, монтажа и испытаний;

-  выбор СТО и средств механизации и автоматизации производ­

ственных процессов;

-  выбор методов и средств измерений и технического контроля;

-  выбор методов и средств меко по рацио иной защиты при хране­

нии и транспортировании заготовок, полуфабрикатов, деталей и сбо­

рочных единиц;

-  выбор средств охраны здоровья технического и производстве* 

но го персонала, а также средств контроля условий труда н загряз­

нения окружающей среды.

3 .3 .2 .  На этапе в осуществляется оценка н предварительная 

отработка деталей на технологичность, при этом подготавливаются:
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-  уточненные результаты расчета базовых значений показателей 

производственной технологичности;

-  данные об унификации и стандартизации конструктивных эле­

ментов;

-  сведения о контролепригодности изделия и его составных 

частей;

-  предложения по использованию из информационных фондов ти­

повых перспективных КГР и СТО.

3 .3 .3 .  На этапе 9 проводятся НИОТР по решению проблем техно­

логии и материаловедения, выявленных при технологической проработ­

ке эскизного проекта изделия, а также намеченные исследования в 

области технологии.

3 .3 .4 .  На этапе 10 ведется предварительная разработка прог­

рамм отработки технологических процессов и решений.

3 .3 .5 .  Разработка эскизного проекта изделия завершается под­

готовкой пояснительной записки, технологическая часть которой 

(этап I I )  должна содержать:

-  перечень основных материалов с указанием нормативно-техни­

ческих документов на их поставку;

-  перечень ТЗ на разработку новых материалов, а также прог­

рамму их отработки;

-  предложения по обеспечению предприятия-изготовителя изде­

лия новыми материалами;

-  уточненная номенклатура заготовок определяющих (командных) 

деталей, требующих освоения их производства или кооперации;

-  предложения по past лцению производства и сроков поставок 

ваготовок;

-  рекомендации по утилизацш , вторичному использованию и унич­

тожению материалов и отходов производства с учетом охраны о* сужа­

ющей среды;
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-  сведения о производственной кооперации;

-  перечень цехов и участков, подлежащих перепланировке, рас­

ширении и реконструкции;

-  предложения по решению вопросов охраны окружающей среды, 

технике безопасности и промышленной санитарии.

3 .3 .6 .  По результатам технологической проработки эскизного 

проекта дополняется и уточняется проект плана основных мероприя­

тий по ТПП изделия.

3 .4 . Этап разработки рабочей документации опытного образца 

изделия.

На данном этапе в рамках ТПП осуществляются работы по четыре 

направлениям:

-  конструктивно-технологический анализ и контроль рабочей 

документации;

-  предварительная классификация и группирование ЯС£ по коне 

руктишю-технологическим признакам;

-  обеспечение предприятием-^:» работпиком производственной 

технологичности изделия;

-  планирование ТПП опытных образцов изделия.

3 .5 . Этап технологической подготовки производства опытного 

образца изделия складывается из выполнения работ по семи направ­

лениям (этапам 15+21), указанным в таблице 2 .

3 .5 .1 .  D проведении указателе работ принимает участие 

предприятие-изготовитель серийных изделий, которое должно:

-  проработать директивную технологическую документацию;

-  принять участие в отработке технологических процессов с 

новыми технологическими решениями;

-  разработать, при необходимости, ТЗ на про вотирование иед{
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тающего нестандартизованного технологического оборудования;

-  провести работы по подготовке производственной и испыта­

тельной баз .

3 ,5 .2 .  Завершающий этап ТПП опытного образца изделия -  

проверка готовности предприятия к изготовлению опытного об­

разца изделия (партии опытных образцов изделий).

Основные направления контроля при проведении проверок:

-  обеспеченность цехов конструкторской и технологической 

документацией;

-  степень соответствия технологической документации требова­

ниям конструкторской документации, руководящим технологическим 

документам и НТД;

-  состояние отработанности технологических процессов;

-  состояние оснащенности технологических проц ессор

-  состояние организации специализированных цехов, участков, 

линий;

-  наличие перечня элементов изделий, на которые должны оформ­

ляться технологические паспорта;

-  состояние метрологического обеспечения;

-  состояние подготовки и аттестации исполнителей;

-  обеспечение охраны окр::^ающвй среды, техники безопасности.

3 .6 . Этап разработки рабочей документации серийного изделия.

На данном этапе осуществляются работы по трем направлениям

(этапам 22+24 в таблице 2 ) ;

-  обеспечение производственной технологичности изделия в у с ­

ловиях серийного производства;

-  создание, ведение и пополнен!"' базы данных по типовым прог­

рессивным КГР и СТО;

-  подготовка и передача иредприятню-изготовителю серийных из-
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делиЙ технической и технологической документации, а также СТО*

3 .6 Л . В обеспечение производственной технологичности изде­

лия предприятие-изготовитель должно согласовать с предприятием- 

разработчиком:

-  применение ограничительных перечней, стандартов, таблиц 

унификации и других технологических документов, действующих на 

предприятии;

-  предложения по обеспечению производственной технологичнос­

ти наделня и его серийнопригодности с учетом целесообразности мак­

симального использования имеющегося на предприятии технологичес­

кого оборудования, освоенных технологических процессов, оснастки, 

инструмента, средств контроля и испытаний.

3 .6 .2 . Предприятие-изготовитель опытного образца изделия пе­

редает предпрнятию-ибготовителю серийных изделий:

-  технологические процессы изготовления опытного изделия, 

пригодные для серийного производства;

-  чертежи и схемы оборудования, специальной оснастки, инстр^ 

мента, контрольно-проверочйой и испытательной аппаратуры;

-  управляющие программы для станков с  ЧПУ;

-  СТО, средства автоматизации и механизации производственных 

процессов, испытаний и измерений, пригодные для использования при 

серийном изготовлении изделий.

3 .7 . Зтап технологической подготовки производства серийных 

изделий.

Содержание работ на данном этапе носит в основном организа­

ционно-технологический характер и представлено в таблице 2 в виде 

соответствупщг- семнадцати этапов (2Ъ+*Ш.

В результате проведенных работ предприятие-изготовитель долж­

но располагать данными, характеризующими;
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-  выполнение комплексного плана подготовки серийного произ­

водства изделия;

-  наличие полных комплектов конструкторской и технологичес­

кой документации;

-  выполнение принятых предприятием-раэработчнком изделия 

предложений по повышению технологичности изделия;

-  соответствие рабочей технологической документации требова­

ниям конструкторской документации и основных технологических 

документов;

-  полноту устранения недостатков, выявленных при метрологи­

ческом контроле технолог..ческой документации;

-  завершенность отработки технологических процессов;

-  наличие эффективно действующей системы технического конт­

роля, исключающей пропуск Дефектных деталей, сборочных единиц и 

изделий;

-  оснащенность контрольных операций средствами контроля и 

измерений;

-  завершенность организации специализированных рабочих мест, 

участков, цехов и производств;

-  укомплектованность производственным персоналом необходи­

мой квалификации;

-  соблюдение требований по обеспечению производственной чис­

тоты изделий;

-  достижение заданной трудоемкости изделия;

-  наличие заключенных договоров на поставку комплектующих, 

материалов и полуфабрикатов, обеспечивающих организацию ритмичной 

работы производства;

-  работоспособность и стабильность технологических процессов 

и технологических систем;
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-  эффективность мероприятий по обеспечению требуемых усло­

вий техники безопасности, промышленной санитарии и охраны о кружа­

щей среды.

4, ПОРЯДОК РАЗРАБОТКИ ОРГАНИЗАЦИОННОЙ 
СТРУКТУРЫ СИСТЕМЫ ТПП

4.1 . Организационная структура системы ТПП должна отражать 

состав предприятий, подразделений и служб, участвующих в подго­

товке производства, с указанием решаемых задач и их взаимодейст­

вия на основе соответствующего документооборота.

4 .2 . Отображение организационной структуры системы ТПП целе­

сообразно а виде таблицы, форма которой приведена в таблице 3,

4 .3 . Подавляющее число этапов ТПП выполняется силами инженер­

но-технических работников (НТР), поэтому простейшим функциональ­

ным элементом, образующим функциональную структуру системы ТПП, 

предлагается считать профессиональное рабочее место ИТР (ПРМ), в 

рамках которого осуществляются определенные информационные про­

цессы, направленные на решение соответствующих задач ТПП.

В условиях развития автоматизации ТПП и широкого внедрения 

персональных ЭШ, ПРМ является на* .льным объектом автоматизации 

в организационной структуре системы ТПП.

4 .4 . Распределение функций и задач ТПП по ПРМ должно прово­

диться не только из соображений концентрации выполнения однород­

ных работ на определенных рабочих местах, но и с точни зрения 

правильного распределения ответственности за выполнение наиболее 

важных этапов процесса ТПП.

4 .5 . Перечень возможных ПРМ, участвующих в ТПП,приведен в 
таблице 4.

4 .6 . Разработка организационной структуры системы ТПП и ее
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оптимизация должна предусматривать проведение работ по:

-  совершенствованию структуры служб и подразделений, участ­

вующих в ТПП;

-  оптимизации потоков документооборота;

-  унификации форм документов с учетом автоматизации их по­

лучения.

Таблица 3

Обозначение 
подразделе­
ния (пред­
приятия)

Наименование 
подразделе­
ния (пред­
приятия)

Задачи ТПП,решае­
мые в подразделе­
нии

Наименование
выходного
документа

Обозначение 
подразделе­
ния, в кото­
рое переда­
ются рг ту - 
льтаты ре­
шения

Код Наименование

I г 3 4 5 6

Таблица 4

1 ШисЬр Ш I Выполняемые функции и решаемые задачи

ПК*-У Управление подразделениями, участвующими

11П1-ПД Планирование и диспетчирование процессов 
ГНИ на различных уровнях управления.

пш-итпи Организация процессов ТПП на всех уровнях 
управления.

ПГМ-АВД Администрирование баз данных АСТПП.
ПГМЛТ1 Проектирование маршрутных технологических 

процессов.

:км л ь Проектирование,технологических операций, на 
все виды оборудования (рключая контроль).

Подготовка управляющих программ для обору­
дования С ЧШ(
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Продолжение табл. 4

Шифр ПРМ Выполняемые функции и решаемые задачи

ПШ-Ц Технологическое-обеспечение производствен­
ной деятельности цехов и участков основного 
производства (цеховые технологи),

ПРМ-Ш Нормирование материальных затрат.

ПМ-НТ Нормирование трудовых затрат.

ПШ-НИ Нормирование расхода инструмента.

ПРИ-ОП Организация производственных процессов на 
всех уровнях организационной структуры 
производства.

ПШ-КИ Конструирование рабочего, мерительного и 
вспомогательного инструмента,

ПИ-КП Конструирование станочных приспособлений

ПИ-КД Деталирование сложной технологической 
оснастки .

ПИ-ПРТС Проектирование технологии и организация 
погрузочно-разгрузочных и транспортно­
складских работ

ИН14ЮД Моделирование технологических и производ­
ственных процессов.

пи-дп

п и -хд

Делопроизводство, управление кадрами.

Управление хозяйственной деятельностью и 
материально-техническое снабжение.

ПРМ-ТЛ Ведение архивов технической документации.
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ПРИЛОЖЕНИЯ

1. ЗАДАЧИ ОРГАНИЗАЦИИ,ПЛАНИРОВАНИЯ И УПРАВЛЕНИЯ ТПП<*1)

Код ад. 1 Номер ! Наименование задачи ! Непал 1 Лримеч
i этапа \ j !

1.01 • 36,311 1 Разработка перспективного плана ! j
j i

!
основных неооприятиА по ТПП 1

j
i
I

к о г . i 36 1 Разработка календарного план-гра­ ! j
* i фика ТПП и акявчение работ по ТПП j !
i i а единый сквозной план создании \ 1
t ! из далия 1 |
*
l
j

j
i
!

j
1

it

i

1.03. 31,311 Расчат состава,  трудоемкости и ста
]

i ! ииости ТПП ( j

1.04. t 311 ! Составление сетевой навали плана 1 t
I 1 работ ТПП t i

1.05. i 311 1 Расчат сводного плана 1 j
t ! 1 i
! ! I i

1.06. t 311 1 Оптимизация сатааой модели 1 i
i 1 1 !
t \ i 1

1.6?. I 311 { Расчат оперативно-календарных t t
! 1 планов ТПП t t

i . o e . tt
34 t Расчат потребности ресурсов 

1
t
i ItJ

i i t t
1.09. J * ! Оперативный учат хода ТПП и кор- t !

I 1 рактироака планов \ j

1.10. 1 - 1 Статистический учат информации по i >
! ТПП l 1

1.11. * - j !
! ! ТПП j t
1 1 i !

1.12. t 310 t Разработка программы зкег эимен- i 1
! тельной orpat лки но««х тахноло- ! 
! гических решений J
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г , задачи конструкторско-технологического диализа изделия (• 3 )

Каш 31. ! Нонtp I
! этапа |

3.01. ! 312,32* !
* !

Наименование зивчи {Испол I Примем.
! !

Получение конструкторской докуиен-! ОГК ! 
тации от разработчика ! !

3.02 312 Составление структурной схемы изда! ОГК I 
лик I I

3.03 

3 . 0 *

3.03

312 I Нориокоитроль конструкторской 10 -  ! ОГК I
I кументадии ! !

312 | Составление ««юности сборки из- I ОГК I
I аалия | |

*12 i Соетавланиа ««юности принсняаиос-! ОГК !
! ти АСЕ I |

3.06.

3.07.

5 . 0 8 .

3.0 0.

3 . 1 0

3 . 1 1

312 ! Составление ««юности стандартны* ! ОГК 1j I
*3,312 I Определение номенклатура и соатлв-} ог< I

1 ление ведоносги элгиенгол mi л*пни,i i( получавник по кооперации I 1
312 » ОГК 1

1 и ноон•лиэо«амные детали i {
1 i 1

312 ! ОГК 11 рук горской докуиентации 1 !
ЗП,Э17 I Подготоакв исходной информации о 1 огт 1! кои структи«ник параметрах двта- 1 пто !! лей ал* решение задач ТПП на эвн 1 !

I Спетнюаииа паспорта ноааз издали*!
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3. ЗАДАЧИ ОБЕСПЕЧЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ТЕХНО ЛОГИЧНОСТИ 
КОНСТРУКЦИИ ИЗДЕЛИЯ (фА)

з д. 1 Номер ! Наименование задачи ! Испол 1
1 этапа « ! 1

01. * 38 1 Оценка иглелия на технологичность- j ОГК *
• i 1 ОГСв !

02 1 33,38 1 Унификация используемых в изделии 1 ОГТ 1
! ! материалом 1 о г н * ^ г!

03. 1 38 i У ни фикация конструкций деталей j ОГК j

! ! ! I

о * I 38 i Унификация методов получения з а г с - ! ОГНе т!
} » товок ( »

,05. 1
1

З Н »
t

Унификация конструкций заготовок | ОГМе т!
i

,06. ( 322 ! Пересчет размерных целей е конст- j ОГК i1 i рукции д« талей [ i

,07. ! 322 l Унификация геометрии комструктив- ! ОГК j

1 ! них элемен тов деталей ! f

.08. • 315 ! Унификация методов и планов обра- ( ОГТ t
1 1 ботки коне труктивных элементов де~1 1

1 i та лей ! 1

.09. 1 318 ! Унификация типов и геометрии ра- [ ОГТ t
1 ! бочвй част и инструмента ! l

. 1 0 . \ 318 ! У нмфихас г я технологической оснаст*" ! ОГТ i
1 j ки ! i

. 11 . г з а t Подготовка технологических предло - ! ОГТ l
t i яений по отработке технологичное- ! t
* j ти ! t

А . 12 . 

а . 13;

38

Э36

! Составление ведомости материалов ! ОГК !

Разработка мероприятий по экономии! ОГТ 
сырья и материалов !
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Задачи организационно-технологического проектирования 
производственник и технологических процессов Се 5)

Код за.  I Напер Наименование задачи >Испол 1 Прик*ч
! arena i t *

5.01. 1 34 I Разработка пиедлоаеиий no опреде- j ОГТ !
t j ленив предприетие-изготовителе и j ПТО 1.
i ! подготовке информации об исходных ! ЛЛО !
j j услоеиех и ограничение* на прове­ i !
i ! дение работ по ТПП 1 1

5.02 t 313 t Группирование деталей по комструк - ! ПТО !
! 1 тиано-тедмологическии признакам ! ОГТ *

5.03. ! 313 j Определение составе и специализа­ ! ПТО !
1 ! ции основных цехов (ресцеховка да - 1 1
1 ( талей) 1 !

5.0*. ! Э13 j Оформление ведомости ресцехоеки i ПТО !
ее те лей ! 1

5.05. 1 325 t Отбор номенклатуры деталей на . ПТО j
t l участок \ !

5 . 0 6 . ! 313 } Выбор деталей представителей I ПТО !

5 . 0Г. \ 325 t Формирование участков технологи­ ! ПТО !
i i ческой специализации по специфич­ 1 ОГТ !
l i ным айвам работ 1 1

5.08. * 325
t

! Отбор деталей 
! точных линий

о по-! ЛТО ! 
! ОГТ ‘

5.09. | ЭИ
«

Определение епстааа производствен-! ПТО 1 
мух учаеткоа в цехе ! !

5 .Ю .  * Э2 5
I
I

I Определение епециелиэеции участков! ПТО 
1 и линий (раскрепление деталей no t ОГТ 
! участкам) !

!
»
!

5. И .  » эгб 
1 
I

! Определение составе и необходимо 
! го количестве оборудование не ли 
! нйи#учаетке

! ПТО I 
; 1
! (

5.12 >20 Составление ведомости оборудование! ОГТ 1 
(• *.ч.  излиинего и иееостлииего) ! огяет!
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Коя з я . I Номер ! Наименование задачи ! Испод ! примем,
t этапа ( ! !

5. 13. I 326 ! Выдача заявок на стандартно* обо* ! ОГТ !
I I рудование * ОГНат!
! ! ! ОГСа !

5. U .  1 34,37 ( Видана заявок на спедиаяьио* н ! ОГТ !
! ! уникально* оборудовали* ! ОГНет!

I ! ! ОГСа !

5. 15. ! 325 1 Спациализакия рабочих и«ст и обо- ! ПТО !
! ! рудовании ! !

5. 16. I 326 ! Олр*д«л«ии* загрузки оборудования ! ПТО !

! ! ! !
5. 17. | 37 I *орииро*аии* лроизардстааияога ! ЛТО !

t 1 иерырута дяииаиии а*тали по под- ! !
! 1 раз заданиям ! !

5. 11. ! 329 ! лорнирование производственного ! ПТО !
! I иарирута яаииении деталей по pa- I !
I I бочия пас таи
1 ! скик иарирутоа ! ОГТ *

5. 20. t 327 I Опр*аал«ии* иаобхояииого коничаст-! ЛТО !
I 1 аа срадста такиологичаского коит- ! !
! 1 роли t I

5. 21. ! 327 ! Поиск и аибор такиичаских срадста I ПТО !
t ! удаления тех и*) логических отходо* 1 *

5. 22. ! 326 ! Выбор системы планирования работы ! ППО !
! ! произволстаеиияк полраздаиаииД ! !

5. 23. t 32В ! Опредеиаииа периоаа планирован.* ■ ППО !

5. 24. { Э2Я ! Опоеяеиеин* размера партии запус- ! ППО !
! 1 ка деталей а обработку * !
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Кой за.  ! Номер ; Наименование задами 1Испол ! Примем,
! этапа ; i >

5.25. ! 316,328 i Расчет календарного план-графика 1 АСУП

\1 i обработки аетаяей на всех уровнях • !
! ! планирования ! 1

5.26. 1 316,328 i Определение длительности проиэаоа-! АСУП 1■ i стаенного цикла » J
i i 1 !

5.27. I 316,328 ! Определение об'ема незавершенного ; АСУП I
j j производства 1 1

5.28. * 328 i Разработка графика обеспечения I АСУП 1
i i инструментом рабочих мест 1 i

5.29. j 328 t Составление ведомости годовой 1 ПТО 1
* i потребности рабочего ииструента I !

5.30. j 328 i Состаалеие ведомости потребности ! ПТО 1
! I а инструментальных налааках 1 i

5.31. I 328 j Разработка графика подачи оснаст­ * АСУП I
t \ ки на рабочие места i \

5.32. ! 317 ! Определение грузопотока на участк е ! ПТО 1
t j Се цехе ) ( (
! ! ! !

5.33. 1 318 ! Определение структуры и функцио­ 1 пго !
1 i нального назначения 7НС t i

5.34. I 317 ! Разработка схемы планировки участ ПТО t
! 1 ка j 1

5.35. ! 317 ! Определение схемы компоновки нако - ! ПТО tj I пителей в произволе таенном подрез -1 ij ! делении и на рабочих местах 1 i

5.36. ! 318 ! Поиск и выбор зленентов ТНС ; ПТО i
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Код зд. i Номер j Наименование задачи * Испол ! Примем.
t этапе I t »

5.37. i ЭЗО j Определение размеров транспортной j ПТ0 1
j
t

;
1

партии ;
j

1*
1

5.33. i ЭЗО ; Определение аидоа и размеров тех- 1

ПТ0 1
i
t

t
j

но логической тары 1
|

J
I

5.39. i 330 j Расчет количества и одормление ве-! ПТ0 [
j 1 домости технологической терн t (
t ! (спутников) j (

5 . * 0 . i
i

ЭЗО t
i

Рвсчет аб'емаа накопителей ;
i

ПТ0 1
J

5.41 . j
j

ЭЗО j
!

Провктирован и операций ПРТС работ ; ПТ0 1
1

5.42. i эзо 1 Расчет циклограмм работы ТНС 1 ПТО J
i i j J

5.43. ! 329 t Определение количества транспорт­ i пто !
* 1 ных средств в пооизоодственмом j 1
t f l I

5.44. t 335 t Разработка планировки отдельных . пт 0 !
I
1

t
|

рабочих мест j
!

1
1

5.45. ;
!

335 !
i

Разработке планировки участка t
t

fl T fi t
1

5,46. i 318 j Разработка технически! требований { ПТ0 1
! j на средства удаления технологичес-! {
j
j
t

j
j
1

ких ОТХОДОВ i
i

J
1

5.47. 336 Разработка техническх требований i ПТ0 1
1
t

t
t

на систему им струментлобеслечения 
участка

i
1

1
1

5.63. . ЭЗЛ t Разработка технических требований . nro !
i r на систему обеспечения оснастки i 1

5.69. i 336 t Разработка технических требований | nrn !
i i ил on г тех оснастку t 1
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Кол ЗА. ! Номер ! Наименование задачи 1 Непал 1 Примеч; ЭТАПА j 1 1

5.50. ! эзо i Разработка технических требований ! пто 1
! I на лроектироание элементов ТНС ; !
! 1 i 1

5.51. ! Э1 8 i Разработка технических требований 1 АСУП 1
! 336 ! на построение систем управление и ! 11 j проектирование технических средств ! I
i t производственного контроле и уп- j !
! i ра вленив i 1

5.52. ! Э36 J Выбор технических средств контроля £ОАСУП 1
j 1 и управление производет денными 1 ОАС УТЛ!
; ! процессами 10ГТ j
i i 1ОГИе т i

5.53. i 332 t Расчет технико-экономических по­ j !
i l казателей процесса изготовления | 1
i » деталей и Функционирования произ­ ; Ij ! водственного подразделение \

j

5.54. i 332 ; Определение стоимости технологи­ ! I
i 1 ческой оснастки и инструмента ! 1

5.55. ! Э28 i Определение очередности запуска ! АСУП !
! 1 деталей 1 1

5.56. 1 328 1 1 АСУП (
!
!

I
f

at лоа
!

!j

5.57. \ 328 \ Составление ведомоети календарно- ! ППО !> • плановых нормативов I 1

5.58. i 331 ! Моделирование работы участка для ! АСУП !
! t проверки об'еми* х расчетов 1 t

5.59. t 329 1 Разработка планировки цеха ! ПТО ;
!
!

335 t
!

11 !
!

5.60. ! 326 1 Расчет осовных производственных \ ПТО j
! ! плоцадей ! (

5.61 . ! 336 ! Разработка системы инструненто- 1 пто 1i ! обеспечение 1 1
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Кт*д эж. Номер 1 Испод ) Примем.
этапа ! ! (

$ .62. Э36 ( Разработка сметами обеспечения t ПТ0 !
1 оснасткой » 1

5. 63. 336 ! Выбор оргтехосиастки
1
1 Разработка сметами технического

t
!
\

ti
5.6* . 336 ПТ0

I
1

! обслуживания участка ! !

5. 65. 337 t ПТ0 1
! численности рабочих i i

3.66. 337 1 ПТ0 1
1 и вспомогательных рабочих по про- 1 1

! 1

5. 67. 337 1 Опрежееение состава и численности t ПТ0 !
1 групп технического обежуаиеаиия 1 1
1 промэаожстаеимих Процессов 1 I

5. 66. 337 1 Определение состава и численности 10АСУП 1
1 аппарата упраалемие into l

5.4* . 316 1 ПТ0 l

5. 70. 330 ; ПТ0 1
i (

5.71 , 1 Раэработка ТД н« яроектироеание ! 0АСУП1
1 технических средств производствен-1 0АСУТ1

! 0ГТ 1
1 I огнет!

5.72. 326 1 Раэработка проекте* организации 1 \
1 1

5. 73. 332 ! Разработка предложений а КПЗ и СР l
1 контроль их выполнения и расчет t i
! ТЭЭ от их выполнении t !

5.7* . 1 Определение оргаиацацианно-техно~ 1 i
1 логического уровне произеожстеж t i
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5. Задачи проектирования технологических процессов Св*6)

ход дд. ' Номер 
! этапа

А. 01 - { ЭЗ 1

о о 1 37 t
! !

4 . 0 3 . 32 !
1 !

в.ОА. 1 315 I
j j

А, 05. ; 37 !
t 315 1
1 t

А. 06. t 315 j
t 317 !
» !

А. 07. j 315 »
I 317 t
< ;

б»оя . l 315 !
t i

А.ОМ. i
l

115 1
i

6 . 1 0 . t
i

315 j
i

А. 11 . i
f

? 1 5 t
j

а . 1г. ; 315 i
j i
i i

Наименование задачи !Иепол t Примем.

\

Выбор метода получения заготовки 1 о г т t

о г т !
ботки ! 1

Поиски типового технологического j о г т !
процесса ! !

Оеормление ведомости деталей к ти-1 о г т !
поааиу технологическому процессу 1 1

Назначение операций термической 1 о г т 1
обработки, покрытия и точек их вы-! '
пол нения в структуре ТП 1 t

Проектирование технологии термооб-! о г н е т!
! j

норм ! !

Проектирование технологии нанесе­ 1 о г т 1
ния покрытий и оеормление операци -1 о г н е т»
ониих норм 1 j

еормирование маршрута обработки 1 о г т !
деталей по видам производства ! 1

Определение методов и планов обо* -! о г т !
ботки конструктивных элементоа(к1 > * j

Определение технологической базн ; 0 Г  1 1
анполнения каадого перехода 1 1

Определение отношений технологи­ t о г т !
ческого предшествования пеоехдоа 1 j

Построение структурно-технологи-е -  I ОП I
скоА стены обработки мд уровне пе~! !
реходоа ! I
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ОД З А . 1

j
Номер
этапа

1

t

6. 1 3 . j 315 j

! i
! !

6 . К j Э17 !
; !
j t

6.15. » Э1 7 l

! !
; j

6.16 315
! !

6 . 1 7 . 1 Э15 i

1

1

1

!

6 . 1 8 . 1 315 i

! i

6.19 I
1

317 i
1t

t

i
i

6. 2 0 . j 317 \

i !

6. 2 1 . t 317 !

6.2 2. j 33, З Н j

j l

6.23 ! Э1 7 i

j i

6.2 6. i 317 i

j j

Наименование задачи 1йспол 1
I ;

Формирование перехоаоа а операции ОГТ ! 
хрнцентрираванной обработки ! !

! !

Поиск типовых технологических one- ОГТ ! 
раций ! I

• t

Оформление ведомости деталей к ти-!  ОГТ !
поаын технологическим операциям ! !

! !

Выбор оборудования на уровне тех-  ОГТ ! 
пелагических схем J »

Минимизация состава технологичес- ! ОГТ ! 
ких баз,  используемых в процессе * I
обработки !

Определение порядка подготовки ! ОГТ 
технологических баз '

Определение промешуточных припус- ! ОГТ 
ков для кавдого перехода I

I

Расчет технологических размеров и * ОГТ
допусков обработки по переходам !

Проектирование заготовки I ОГМет

Составление ведомости зато то вок ! ОГИет 
и материалов I

выбор типа геометрии и материала ! ОГТ 
рабочей части инструмента !

Выбор технологической среды в зон* I ОГТ 
обработки |

Принеч
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Код зд. ! Номер I Наименование задачи 1Нспол 1 Примем.
( этапа I 1 !

6.25.

6.26.  

6.27.  

6.2Я .

6.29.

317

Э17

317

317

Э17

! Определение расчетных размеров об-! ОГТ 
! работки !

Определение числа проходов 

Определение ренинов обработки

! ОГТ
!

1 ОГТ
!

Определение возможной и назначение! 
целесообразной концентрации пере- I 
ходов за счет комбинированного им-! 
струиеита и блоков I

Определение целесообразности нс- 1 
пользования многоместных приело- ! 
соблениА 1

ОГТ

ОГТ

6.30. ! 317 1 ОГТ \

i 1 ориентации детали е рабочей зоне !

6.11.

\ 315 ! Построение струятуро-технологичес- ! ОГТ !
! 317 ;
1 1 ане операции !

6.32. t
!

315 1 Определение контролируемых ларя- 
1 метроа об'ектв производства

!
1

ОГТ !

6ЛЗ- 1 315 1 ОГТ !
! 1 кого контроле 1

6 . Н . 11 315 ! Назначение контрольных операций и ! ОГТ 1
t ! точек их аыпоанения а струвтуре ТП!

4.35. i 315 ! Поиск и выбор технических среде та ! ОГТ !
! ! технологического контроля ! 1

6.36. ! 315 1 ОГТ !
i *

6.37. j 317 ! Оформление карт тех но логического ! ОГТ !
»

\  контроля ! 0 Г * е т р !
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К о д  зд. 1
1«

Номер
этапа

t
*

i*
Наименование задачи !Испол

t

1  Примем.
i

6 . з а . 1 317 t» Составление ведомости операций 1 ОГТ i
1 j технического контроля ! !

6 . 3 9 , 1 315 t4 Назначение слесарных операций и ! ОГТ i

! 1» точех их выполнения в структуре ТП! !

6 . 4 0 . j 317 t выбор технических средств мойки и ! ПТО !
! I* очистки деталей * 1

6 . 4 1 . t 315 1 Определение проектной последозате-! ОГТ 1
1 317 1* льности операций а ТП ! !

6 . 4 2 . \♦ 315 l Определение требуемого уровня ав-  ! ОГТ J
! | томатизации и гибкости оборудоаа- ! 006 i
; 1 ния ! i

6 . 4 3 . !
j

317 1 Выбор моделей оборудования !
1

ОГТ !
j

6 . 4 4 , ; 317 J
*

Определение комплекса инструмента ! ОГТ
I J на операция * t

6 . 4 5 . ! 317 I Поиск и выбор обрабатывающего мн- 1 ОГТ !
1 ! струмента и инструментального ос-  I !
! ; качения ! !

6 . 4 6 . t 317 t Состаалемие ведомости нормализо- t ОГТ !
1 t «аиного ииструмеита 1

6 . 4 7 . ! 317 j Определение требуемого уровня ав-  ! ОГТ 1
1 ; томатизации и гибкости приспособ- 1 J
1 j пений ! J

6.48 . ! 318 ! Определение принципов построения ! ОГТ 1
t ! технологической оснастки (выбор ! t
j t системы оснащения) J 1

6 . 4 9 , i 318 i Поиск и выбор технологической ос-  ! ОГТ 1
i ! кастки ! t

•о1Л•■О i 318 ! Составление ведомости оснастки ! ОГТ 1

j
t

318 t Разработка технических требований ! ОГТ
! на средства технологического кон- ,'ОГМетр
! троп* !

6.51
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Код зд. 1 Ноиер 
! этапа

Наиненование задачи Ислол !
t

6 . 5 2 ,

6.57.

6.58.

6 . 5 9 .

6.60.

6.61 .

6.53. *
!
[

6.54. !

6.55. *
I

6.56. !

Э23

э г з

э г з

э г з

э г з

э г з

э г з

э г з

э г з

э г з

Разработка технических требований ! 
на средства мойки и очистки дета* ! 
лей I

Разработка технических требований I 
на инструмент и инструментальную ! 
оснастку !

Разработка технических требований i 
на присособления !

Составление заявок на разработку ! 
оснастки или изменение конструкции!

Разработка технических требований ! 
на новое оборудование 1

\

Проектирование операционной налад-1 
ки !

Оформление нармрутной и операцион-! 
них карт !

Разработка ТЗ на инструментальнуи ! 
оснастку !

Определение усилий закрепления де-1 
талей !

Разработка ТЗ на технологическую I 
оснастку !

ОГТ
ПТО

ОГТ I

ОГТ

ОГТ ! 
ОГИет!

ОГТ ! 
006 !

ОГТ 1 
I

ОГТ 1
!

ОГТ 1 
!

ОГТ

ОГТ I
I

6.62.  I Э23 
»

6.63. ! Э23

6.64. ' Э22

1 Оформление карты заказа на проек- ! ОГТ ! 
! тнроаание и изготовление оснастки ! ОГИет!

I Составление ведомости заказа на * ОГТ ! 
! изготовление оснастки ! ОГИет!

! Определение последовательности вы-! ОГТ ! 

\  попнения переходов в операции ‘ !

Примеч.
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Кол з а . 1 Номер ! Наименование задачи ! Испол J Примем.
| этапа i ; 1

6 . 6 5 . I Э17 ! Разработка ТЗ на средства технало- 1 0ГТ J
1
I

! гического контроля
!

1
i

1a
i

6 . 6 6 . 1* 317 ! Разработка ТЗ на средства мойки j 0ГТ i
!
*

• и очистки деталей 
1

!
;

ПТ0 i

%

6 . 6 7 . ! 317 1 Разработка ТЗ на новое оборудова- 1 0ГТ j
! ! ние г 006 j

6 . 6 8 . 1* 318 ! Разработка ТЗ на технические сред* j ПТ0 t
t ! став удаления технологических от" t i
t ! ходов ! !

6 . 6 9 . l 325 * Составление ведомости деталей, об-.; 0ГТ i
! ! рабатываемых на станках с ЧПУ

•

!

6 .7 0. ! 317 * Оеормление заказа на разработку 1 0ГТ t
f ! упра алиямих программ 1 i

6.71 . 1 317 ! Подготовка управляющих программ 1 ОДУ ТП !
! ! дли основного технологического ; j
! ! оборудовании i i

6 . 7 2 . 1 Э30 ! Подготовка управляющих программ ! ДСУТП >
! ! Для ТНС t *

6 . 7 3 . i 317 ! Составление сводим* ведомостей ; 0ГТ !
t ! технологической документации t !

6 . 7 6 . j 332 ! Определение технического уровня I o r r f
1 ! технологических процессов i j



44

£, Задачи разработки технологических нормативов («.8}

! этапа !

;

!

3 7

8 . 0 2 . I

1
3 1 5

оо о СИ . ;

!

3 1 5

»
*<■ово

\ 3 3
1 3 1 9

8 . 0 5 . 1 3 1 1
1

!

3 1 9

8 . 0 6 . !
t

;

3 1 9

8 . 0 7 . 1

;
3 1 7

8 . 0 8 . i
I

3 1 7

8 . 0 9 . !

!

3 1 7

8 . 1 0 . !

I

3 3 0

8 . 1 1 . !

!

3 1 7

! кости обработки по видан произвол*! 1
! стаа ! !

! Укрупненное нормирование операций ! ОГТ !
! ! !
! Укрупненное нормирование операций ! ОГТ !
! технического контроля ! !

! Расчет потребности в основных на- ! ОГЯет!
! териаллх ! !

! Составление ведомости специдизиро-! ОГТ ! 
! ванных норм расхода основных мате*! ОГИвт! 
! риалов ! ОГСв !

! Составление ведомостей сводных ! ОГТ t 
! норм расхода материалов ! ОГИет! 
! 1 ОГСв !

1 Нормирование переходов ! ОГТ ! 
! ! ! 
! Нормирование операций 1 ОГТ ! 
! ! ! 
! Нормирование операций технического! ОГТ 1 
! контроля ! (

! Нормирование операций ПРТС работ } ПТ0 ! 
! ! ! 
! Оформление технико-нормировочных ! ПТО ! 
! карт ! !

8.12. ! 321 ( Составление
I Э26 ! ти по цехам

8.13. 1 321 ! Составлени
! ! ти по айдам

ведомости трудоемкое- ! ПТО ! 
и группам оборудоаанид I !

ведомости трудоемкое- ! ПТО 1 
обработки ! !

8 . Н . Э19 ! Расчет потребности а твхнологичес-1 ОГТ ! 
! кой оснастке ! t
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код за. 1
i

Номер
этапа

i
i

Наименование задачи
*1

Испод ! Примеч.

8,15. ! Э19 i Расчет норм расхода инструмента t 0ГТ !
I ! ! i

8.16. ! 319 i Расчет корм расхода технологичес» ! 0ГТ i
I i кой среды j !

8.17. i 319 j Расчет потребности во вспсмогате- ! 0ГТ i
i t i i

8.18. t 3<0 • Сопроаоидение технологических кор .  | on !
i i матнаое и внесение изменений в ! 1
! ! технэлогическу» документации на t !
! t основании нэпепений i ;

8.19. 1 340 ! Разработка мероприятий по совер- i 0 г T i
! ! менетаоаанин технологических нор* ■ j
1 ! мативов t !
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7 .  ЗАДАЧИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ И ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ОСНАСТКИ ( р  9 )

Коч зд. I Номер ! Наименование задачи !Испол ! Примвч.
t этапа ! 1 ;

9 , 0 1 . 1 37 ! С о г л а с о в а н и е  ТЗ на п р о е к т и р о в а н и е 1 !
J э i a i с п е ц и а л ь н о й  т е х н о л о г и ч е с к о й  о с ­ 1 i
1 t н а с т к и ! !

9 . 0 2 1 э i a f Проектиро ванне с борок  УСП ; I
j
1

j
■

!
1

t
1

9 . 0 3 . t

1
Э 1 8

i
!
!

Пр о е к т и р о в а н и е  с п е ц и а л ь н о й  г е к н о -  
л о г и ч е с к о й  о с н а с т к и

1
!
1

I
!
t

9 . 0 *  . г
j

э i a ■
j

1 е т а л и р о а а и н е  с ло в н о й  о с н а с т к и t
!

!
i

9 . 0 $ .
t
j

i
318

1
i
j

Ноомоконтропь КА

j
j
j

i
!
1

9 . 0 6 . !
1

Э i 8 !
j

Т е к н а а з о р  за и з г о т о в л е н и е м  СТО j

i
1
1

9 . Л / .
t

i 32A

i
1 К о о р е * т и р а в к л  Kfl на СТО по т е х н о ­

i
i

i
i

i
i

i
i

ло г и ч е с к о му  из ве щение j

!
i
i

9 . 0 в .
!

Э2А i
i

Р а з р а б о т к а  к а т а л о г о в  СТО i
i

1
i

9 . 0 9 .
;
i
i

31 В
j
i
i

С о с т а а н е м и *  з а в а  к и на и з г о т о в л е ­
ние СЮ

1
j

i

(
1
1

9 .  10. j
t

на i
•

С о с т а в л е н и е  т н к п а с п о р г а  на СТО i
i

1
1

9 . И . 1 ) U 1 Амалн)  пацпоеллоиечмА по по айве - t I

! ! мич э о > г к т и в е о с т ц  т е х н о л о г  инее - t l
t ' клн о с ч а с т я и t t

?. 12. f 3?T i Р о з р » б о 1 кл ГтП не т е т м о л о г и ч и ^ я у ч i i

\ t ОГ нв С- r v i t
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2.  ЗАДАЧИ МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ 
ПОДГОТОВКИ ПРОИЗВОДСТВА И ВЫПУСКА ОПЫТНОГО 
ОБРАЗЦА (СЕРИИ) (*11)

Кол i d . 1 Номер t Наимено лани« задачи ' Испсл t
; Э Т 1 П В i * l

11.01. 1 311 t Размещение заказов на производство 1 ото J
1
!

320 i
i

комплехтуищих элементов изделие I
;

1
j

11.0? 1 320 t Размещение заказов на изготовление 1 OMTC J

1 i инструмента и инструменталаного } ;
[ j оснащение j J

11.03. ! 320 j Размещение заказов на изготовление t OMTC ;
! » технологической оснастки j !

11.04. 1 34 j Составление ведомости излиинего t or T i
1 » и недостащщего оборудовании i ОГНе г 1
1 * i 0ГС8 i

11.05. 1 320 ! Получение еондов на основные и t OMTC i
1 ! ! i

1 ! 1 t

11.06. ! 320 ! Получение необходимого основного t OMTC i
1 ! и вспомогательного оборудовании, ! ОГМех!
1 1 средств технологического оснаще­ t !
! j нии / контрольно-измерительного ! t
! i оборудования и аппаратуру i t

11.07. ; 320 ; Получение стандартного рабочего i O MT C 1

; ! и материального инструмента i 1



48

9. ЗАДАЧИ ПОДГОТОВКИ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ НОЧНОСТЕй 
И ЛДОЧАДЕй ( * 12 )

Кол 1Л. ; Номер 1 Наименование задачи ! Нспол ! Примем.
1 этапа 1 ! i

12.ОТ. 1 Э38 ! Подготовка аундв! нтов и коммуни- t ОГНех!
!1

1
1

кдцим для монтаяа и оборудования !t
ОГЭн 1

(
112.02

I
! 338 ! Расстановка и монтаж оборудования i ОГЧех
1 1 а соответствии с планировками це- ; !
1 i кое и участков i 1

12,03. 1 эза 1 Нонтая транспортно-накопительных i ОГНех!
! 1 систем ! !

12.04. I1 эза j
1

Проаедение пуско-наладочных работ
i

ОГНех1 
1

12.05.
1
! эза • Комплектация рабочих мест оргтех- j огнек 1
!
!

1
!

оснасткой i
i ;

12.04. I 34 1 Расчет производственны к мощностей t ПТ0 j
1 326 ! основного и вспомогательного лро- ! j

\

1 из вое дет а 1 i
*2,07,

\ 326 • Расчет производственных мощностей-! пто !
I ! по учесткаи под годоауе программу 1 1
I 1 выпуска ! t

12.08. t 326 ! Сводный расчет производственной 1 пто 1
1
!

1
!

мощностей 1j
i
i

12.07. 1 34 1 Учет производственных мощностей ! пго ;
t ! участков и цехов 1 !

12.10. t 334 ( Расчет годовой и квартальной пот­ ! пто t
! 1 ребности участков а оснастке ! i

12.11. 1 334 j Расчет годовой и квартальной пот­ ) ПТО !
t 1 ребности участков и цехов в заго­ ! ;
1 ! товках ; i

12.12. l 33 4 j Разрвботев и ведение ведомости ос -! ПТО !
! 1 на ценноетн участков и цехов i t
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Код эд. ! Номер 1 Наимекованне задачи ! Испол ! Прииеч,
! этапа ! ! !

1 2 . 1 3 . 1» 3 3 2 t Расчет технико-экономических по­ 1 п т о !
! ! казателей использования оборудо­ ! !
! ! вания ! !

1 2 .  Н . t 3 2 0 1 Составление заявок на приобретение ! П Т О ;
!
1

1
j

оборудования !
!

1
1

1 2 . 1 5 . [ Э 3 2 1 Расчет технико-экономических по­ , п т о !
! ; казателей участков ! !

10. ЗАДАЧИ ПОДГОТОВКИ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПЕРСОНАЛА ( f  13)

Код ад Номар
этапе

13.01 ЗА
э г

н
!

н (Испол | Прииач, 
! !

! Определение струдтури ,  к шалидик а- ! ПТ0 ! 
! ции и численности персонала no 1 ! 
! производственным поорал делением ! !

1 7  о г 337 ! Организация обучения проиэаод- I ОГТ
! ственного персонала эксплуатации !
! технических среаста автоматизации !

13.03 Э37 ! Обучение производственно го пер с о- *
! нала теники безопасности и промин-! 
! ленной санитарии !

I
!
I
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I f ,  ЗАДАЧИ ОТЛАДКИ ТЕХНОЛОГИИ И ВЫПУСК ПЕРВОЙ 
ПРОМЫШЛЕННОЙ СЕРИИ Cf14)

Коя ЗА. Номер ! 
! этапе I

Наименование задачи 1 Испод I Примам 
1 !

14.01.

14.02

14.03.

14.04.

14.05.

14.06.

14.07.

14 ,Об,

341

341

341 

341 

341

341

341

341

! Внедрение технологических лроцес-  
1 сов и упраалеющих программ

1 Оказание текучей помощи цехам и 
! участкам а освоении технологичес-  
I ких процессов

I Анализ причин брака и разработка 
! мероприятий по их устранению

! Оформление извещений на изменение 
1 технологической документации
I
I Анализ заявок участков и цехов на 
! изменение и совершенствование тех 
! «алогических процессов

1 о г т

1 Диагностика точности оборудования ! ОГТ
1 !

ОГТКонтрола технологической дисцип­
лины

Внедрение средств комплексной ав­
томатизации производства

1 ОГТ I
I

I ОГТ I 
! )

I ОГТ I 
1 ! 
1 ! 
I ОГТ I
! I
| I

) i
1 !

I ОГТ ( 
! 1
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11. ЗАДАЧИ ПЛАНИРОВАНИЯ ПОВЫШЕНИЯ Э#*ЕКТКВНОСТН 
ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ПРОЦЕССОВ И ТЕХНИЧЕСКОГО 
ПЕРЕВООРУЖЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВА <• 15>

Коя за. I Копер 1 Наименование задачи 1Испол * Примем.
! этапа I ! !

15.01. ! ЗА 1 ! Выдача заключений на рац.лредлоие-! ОГТ I
I ! ни* по лоаыаеки* 3 f f ектианостн f !
t 1 тахнологической оснастки 1 !

15.02. ! 316 I Разработка мероприятий по соаер- I ОГТ I
! I иенстеовании технологических нор* I 1
I I натиеов ! !

15.03. ! Э32 1 Разработка иероприатий по ликаида-t ПТО 1
t 1 дни узких пест ■  реализации гоао— ! I
I ! вой программы выпуска [ 1

15,0А. ! ЭА1 1 Выдача захличений на рац.презло- I ОГТ !
I ! аанил по совериенстаованиа техно- 1 1
1 1 логического процесса I !

15.05. f Э32 t Расчет уроеил униеикации техноло- J ОГТ !
1 I гического процессе и СТр 1 !

1 5 . 0 6 .  ! ЗА 1 ) Р а з р а б о т к а  предложений по поаыае-  ! ОГТ t
1 1 нии уровня койплесной а а г о м а г и з а -  ! !
! I ции п р о и э е о а с т е а  I (



\ Ъ .  ЗАДАЧИ ПЛАНИРОВАНИЯ CQBEPiEHCТВОВАНИЯ И ПОВЫШЕНИЯ
Э99ЕКТИВ0СТН ОРГАНИЗАЦИИ, УПРАВЛЕНИЯ И МЕТОДОВ ТПП («16)

Код ЭЯ. j Номер j Наименование задачи ! Испол l Принеч| этапа ! 1 1

16.01. \ ЗАО 1 Разработка предяояений no повыше- ! 0ГТ !
1 ! ним a « f ективности ТПП на предприя- 1 !

•

; тии } !

16.02, ! ЗАО t Разработка предложений по повыше- t on i
1 j ни» эффективности службы ТПП ! i
1 j 1 t

16.03. 1 ЗАО 1 Разработка и ведение положений j ПТ0 !
1 1 о подразделениях отдела и додж- j 1
I ! ностиых инструкциях ! ;

16.0*. 1 ЗАО j Разработка методов морального и 1 on i
j ! экономического стимулирования ! t
! j труда ИТР j j

16.05. 1 ЗАО 1 Разработка системы управления ка­ * 0ГТ !
j ; чеством TI i t

16.06. j ЗАО 1 Организация труда ИТР в условиях i on !
! ! аиутризвенного и неизданного хоз­ j 1
! 1 расчета % 1

16.07. I ЗАО 1 Определение технического уровня i i
! \ ТПП i l

16.08. 1 ЗАО 1 Анализ системы документооборота, • !
! j унификация состава «орн и содержа-1 1I ! ния документов ! I

16.09. 1 ЗАО ; Разработка и сопровождение СтП по ; 1
1 ! составу и содержании документации j !
1 j ТПП ; i

16.10. j ЗАО 1 Разработка и ведение тезауруса ; 1
1 j технологических терминов и поня­ { t
1 1 тий ! j

16.11. 1 ЗАО ! Разработка нормативов трудоемкос­ i l
I * ти выполнения планово-учетных ра- i j
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Код 3*.  I Номер 1
! этапа I

Наименование задачи (Нспол I Причеч.
! !

16.12.

16.13.

16.14.

16.15.

16. 16.

16.17.

16.18.

16.19.

16.20.

16.21.  

16.22.

16.23.

1 6 . 2 4  .

\  340
I

1 340

! Э40

! Э40
I

! 3 4 0
{

i з ^ о
!
!

! 3 4 0
I

1 34 0
t

! 3 4 0
1

! 3 4 0

! 3 4 0
I

3 4 0  

34 0

I Разработка квалификационных требо-1 
! авний !

1 Разработка предложений по снижении!
1 трудоемкости выполнение планово* 1 
! учетных работ ТПП 1

1 Разработка предложений по автона- !
! тизации решения технологических I 
! задач и управлении процессом ТПП !

! Автоматизация системы управления 1
1 ТПП !

1 Аатоиатизация системы обработки и 1 
! передачи данных в ТПП I

! Автоматизация проектирования т е х-  !
! нологических процессов и управляю-!
! цих программ !

! Автоматизация процессов организа- ! 
1 ции производства !

! Автоматизация проектирования тех-  ! 
! нологической оснастки 1

! Создание и ведение баз данных по I 
! АСТГТП !

! Проектирование системы АРМ ТПП !

! Внедрение автоматизированных сис-  i  

! тем ТПП !

! Организация вычислительного про- 1 
! цесса а ЛВС ТПП I

Определение технико-экономических I 
показателей эксплуатации аатомати-!  
зироаанных систем и рабочих мест !

16 .25 340 Определение уровня автоматизации 
инженерных работ

j
t
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Коя зя. ! Номер I Наименование задачи ! Нспол 1 Примем.
j этапа 1 1 !

16,26. !
!

НО 1
i

Организация обучения НТР пользова-  
вании автоматизированными средст-

I
1

!
1

! 1 вами ! !

16.27. I 360 1 Разработка грааика ТПП новых из* ! I
! I д«лнй ( !

16.28. 1 3*0 I Распределени* работ по подразделе­ 1 1
! 1 ниям 1 !

\6.29. ! 3*0 ■ Разработка планов работ слуиб 1 1
! * ТПП и •• подразделений ! 1

16.30. ! 3*0 ! Учет лада выполнения работ по ТПП Г 1
I ! и контроль плановых заданий ! 1

16.31. I 3*0 ! ! !
1 1 плановых заданий, мероприятий КПЗ 1 1
; i и СР, а такие НИР, 0KP и колаого- t !
1 1 аора ! t

16.32. 1 3*0 1 Подготовка и представление слуябам! I
; [ предприятия необходимых сведений 1 1

16.33. ! 3*0 1 Координация работ е другими слуя- 1 t

16.3*.

16.35.

16.36.

1 6 . 3 7 .

H O

360

Н О

НО

бани предприятия I

Регистрации, учат и храмами* орга-1 
низационно-распорядиталамой доку- 1 
м*нтацни !

Подготона орга низ аиной но-распоря-I 
дительиыд документов !

Организация контроля организациом-1 
мо-распорядит*ланиI локуиантоа !

Обеспечение «ориаии и Оланкаии ор-! 
гамизациопно-распорядительной и 1 
технологической документации I

16.38 3*0 Учат, хранение и обращен** НТД и 1 
справочной документации 1
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од зя. ! Номар 
! этапа

!
1

6*Л9. ! 340 1

\ i
! !

4.40. ! 340 1
1 1
1
!

!
1

i , 4 t . t 340 !
! !

4.42. 1 340 !
! t

i -43. 1 340 1

\

1

1
!

, .44. ( 340 1
t
1

!
!

.45. \  340 \

Наименование 3*ДВЧИ (Испод
1

Лрииеч,

Учет, хранение и об равен**- кон- ! 
структорской и технологической до-1 
кумеитвции !

Изменение конструкторской и техно-1 
логической документации па кон- ! 
структорским и технологическим нз-1 
ведениям !

Ведение табельного учет* сотруднн-1 
ков отдела ТИП !

Сбор и отработка предложений no I
колдогоеору !

Подгатоака ведомостей на выплату I
вознаграядени* по итогам работы !
за гоя !

Составление заявок на оборудование! 
отдела, хоэингеитарь и канцпринад-.' 
леяности I

Организация и проведение инаента- I 
ризации иатериалъных ценностей ! 
отвела I
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ПЕРЕЧЕНЬ СОКРАЩЕНИЙ

АС ТПП -  автоматизированная систем а технологической 
подготовки производства

лап -  автоматизированная система управления пред­
приятием

да -  детали и сборочные единицы

ЕСВД -  единая система конструкторской  документации

ЕСЗД -  единая система технологической  документации

ИТР -  мнхенернэ-технические работники

КТР -  кон структивно-технологические решения

кд -  конструкторская документация

кпэ я : р -  комплексный план эконом ического и социаль­
ного развития

КЗ -  конструктивные элементы

НИР -  н аучно-исследовательская  работа

НИОТР -  н аучн о-исследовательские и опы тно-технологи­
ческие работы

та научно-техническая документация

огк -  отдел главного конструктора

огт -  отдел главного технологи

иГМвт -  отдел главного металлурга

ОГКех -  отдел главы н 'о механика

ОГСв -  отдел глав»' го  сварщика

иМТС -  отдел материально-технического снабжения

от»; -  отдел технического снабжения
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ОГЭн

ПТО

ПЙ1

СТО

т э э

тнс

п т

т з

УСП

ЧПУ

-  отдел главного энергетика

-  производственно-технический отдел

-  профессиональное рабочее место

-  средства технологического оснащении

-  технико-экономический.эффект

-  транспортно-накопительная, система

-  технологическая подготовка производства

-  техническое задание

-  универсалъно-гсборочные приспособления

-  числовое программное управление
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TEFttBU К ОЯВДВНЯЯ, ШШВШКВ В РВВШЩДЙЩЯХ

НЬвст^ торско-техавдогачесхое р— е Ш Р) * кашкассяае 
режеше, реаяжзоваоюе на ш ш о п г а а ш  образцах шля кошрет- 
шх наделят, в котором опредекеш значении (довезены значений) 
конездктжвадс параметров объекта проектжровашх, ■ техножогжчес- 
ккй метод* обееявожващк* получение атшх триметров.

Описание КТР -  спецрлтщД жяфгцияцичяшй документ с рвгтамлп-  
тжро&едо формой ж составом реквизитов, содер— рй гтудонкж 
о типовой ш  перспективой конструкции детахей ж сборочшх еда- 
гац, пр— мам ивтериаже, с  тиранам  отработан—  тташожогж- 
«псхжм процессом* обесое— рм роашзмрш тидаямт д о  «той кон­
струкции требовашй.

Описают средств твшодогжчесяого outiMniaa (СТО) -  стотрга- 
ш кк жаформацконшй документ с реп— шжрпвтиой формой ж сос- 
тамзм рекмоитов, содераиций с— * о СЮ, улпиин— лт в отпгсшжкж 
ИР, ва которые отсутствует адрес—  сдАигаж к соответствув-у 
источая/ информации.

Оценка тазокиюгжчаасой — уаюетж иэдвкжж -  опредакенже 
пркндждгааьной возможности к усковий язготовхеннж иэдехкж с за- 
дот—  пок&затшши качества а надежности, в соответствии с пи­
нок—  аадвшямя ва опредежепом »-редпркктп, с учетом прокзвод- 
стаеаюй специализации ж кооперации.

Тахаожогжческак сястема -  по ГОСТ 27.004-85.
Дфсктжвнаж технологически докуммдяцжж -  хошаекс вэажмо- 

смявших документов, которые устава— ввит совокушость прпвди- 
пжажъшх технохогячвеххх ршешй, обусланлжващжх техвохогачесхуо 
реализуемость изделии, и составляет жафор— рвдоую базу д а  рвзра- 
ботхж ребочхх ТО к оргажзвциж производства изделии.

Отработка технологических процессов -  совокушость последрва- 
тепш х действий по установке—  соответствии немцу характеристи­
ками (свойствами) изделий в Щ ж проюводственво-техничесяпя фак-
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торами, обеспечивающими получение заданных характеристик (св о й ств ). 

Цель отработки -  обеспечение производства работоспособными техноло­

гическими системами.

Производственная технологичность изделия -  конструкторско- 

технологические свойства изделия, сформированные в процессе созда­

ния и технологической проработки изделия, обуславливающие достиже­

ние оптимальных затрат при подготовке, освоении производства и из­

готовлении изделий при заданных показателях качества, объеме вы­

пуска и условиях выполнения работы.

Критические технологические процессы и операции -  ТП и операции, 

а которых применяемые методы и установленные характеристики о у сдав­

ливают сложность соответструпцих технологических систем и, как след­

ствие, понижение вероятности их безотказной работы по параметрам 

и показателям качества продукции, производительности, материальных 

и стоимостных затрат.
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