Требования к разделу «Технологический процесс изготовления детали»
Технологическая операция — это часть технологического процесса, выполняемая непрерывно на одном рабочем месте, над одним или несколькими одновременно обрабатываемыми или собираемыми изделиями, одним или несколькими рабочими.
Установ — часть технологической операции, выполняемая при неизменном закреплении обрабатываемых заготовок или собираемой сборочной единицы.

Технологический переход представляет собой законченную часть технологической операции, выполняемую над одной или несколькими поверхностями заготовки, одним или несколькими одновременно работающими инструментами без изменения или при автоматическом изменении режимов работы станка.

Элементарный переход — часть технологического перехода, выполняемая одним инструментом над одним участком поверхности обрабатываемой заготовки за один рабочий ход без изменения режима работы станка.

Вспомогательный переход — законченная часть технологической операции, состоящая из действий человека и оборудования, которые не сопровождаются изменением формы, размеров и шероховатости поверхностей предметов труда, но необходимы для выполнения технологического перехода (установка заготовки, смена инструмента и т.д.).

Рабочий ход — это законченная часть технологического перехода, состоящая из однократного перемещения инструмента относительно заготовки, сопровождаемого изменением формы, размеров, качества поверхности и свойств заготовки.

Вспомогательный ход — законченная часть технологического перехода, состоящая из однократного перемещения инструмента относительно заготовки, не сопровождающаяся изменением формы, качества поверхности или свойств заготовки, но необходимая для подготовки рабочего хода.

Требования к разработке и оформлению техпроцесса

1. Оформление техпроцесса допускается как в графических редакторах (но для меня, а значит и для Вас, лучше вставлять рисунки в Word), так и при помощи чертежных инструментов.

2. Техпроцесс разрабатывается для единичного производства (оборудование и инструмент - универсальные, для заготовок литье не использовать).

3. Техпроцесс должен быть оптимальным, т.е. содержать возможно меньшее количество операций, переходов, установов, замен инструмента и т.д
4. Каждая операция (переход) должна содержать:

- название операции (токарная, фрезерная, расточная, слесарная, разметочная и т.д);

- номер операции (перехода);

- название инструмента и оборудования (станка);

- упрощенное изображение заготовки в состоянии на конец операции (перехода);

- изображения основных движений (движения резания и движений подач с соответствующими индексами);

- упрощенное изображение инструмента в конечном положении (см. пособие по инструменту);
- выделение (толщиной линии) обработанной поверхности;

- пояснения (допускается, но не обязательно).

5. Начинается техпроцесс с заготовительных операций, заканчивается контрольными (ОТК).
