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Настоящие методические указания имеют целью ознакомить студентов направления 11.03.03 с правилами оформления и комплекто​вания технологических документов.
Указания разработаны в соответствии со стандартами Единой системы технологической документации (ЕСТД) и содержат основ​ные правила оформления и комплектования технологических доку​ментов, а также примеры их оформления для различного вида про​цессов с разной степенью детализации описания.
Методические указания могут быть использованы при выпол​нении лабораторных работ по дисциплинам технологического цик​ла, курсовом и дипломном проектировании, а также при изучении раздела "Технологическая подготовка производства" дисциплины "Технология производства РЭА".

Маршрутная карта (МК) является составной и неотъемлемой частью комплекта технологических документов, разрабатываемых на технологические процессы изготовления или ремонта изделия.

Формы МК являются универсальными. Они могут применяться для разработки единичных, групповых и типовых ТП с различной степенью детализации описания.

ГОСТ З.1118-82 устанавливает место форм МК различного на​значения для разных методов проектирования. Для автоматизиро​ванного метода проектирования применяют формы 5, 5а, 6. Для всех методов проектирования используют формы 1, 3, 2, 4 для пер​вых листов документов к 1б, 3б для последующих.

Для единичных технологических процессов, выполняемых с при​менением различных методов обработки рекомендуются формы 1, 3, 5. Для единичных процессов сборки и типовых и групповых технологи​ческих процессов - формы 2, 4, 6.

Предусмотрены две разновидности унифицированных форм МК: с горизонтальным (формы 1, 2) и вертикальным (формы 3, 4) располо​жением поля подшивки. Эти разновидности форм равнозначны по своему значению и выбираются разработчиками в зависимости от удобства исполнения.

Для изложения технологических процессов в МК используют способ заполнения, при котором информацию вносят построчно несколькими типами строк. Каждому типу строки соответствует свой служебный символ. Служебные символы условно выражают состав ин​формации, размещаемой в графах данного типа строки формы докумен​та, и предназначены для обработки содержащейся информации сред​ствами механизации и автоматизации.

В качестве обозначений служебных символов приняты пропис​ные буквы русского алфавита, проставляемые перед номером соответ​ствующей строки, например МО 1, A12 и т.д. Обозначения служебных символов даны в табл. 1.
Таблица 1.

	Обозначение служебного символа в формах
	Содержание информации, вносимой в графы, расположенные по строке 

	с горизонтальным полем подшивки
	с вертикальным полем подшивки
	


	А
	В
Г
	Номер цеха, участка, раб. места, где выполняется операция, номер операции, ход и наименование операций
Обозначение документов, применяемых при выполнении операций

	Б
	Д
Е
	Код, наименование оборудования
Информация по трудозатратам

	К
	Л
Н
	Информация по комплектации изделия составными частями с указанием наименования деталей, сборочных единиц
Обозначение деталей, сборочных единиц, обозначений подразделений, откуда поступают комплектующие составные части, кода единицы величины, единицы нормирования, количество на изделие и нормы расхода

	М
	М
	Информация о применяемом основном материале и исходной заготовке, о вспомогательных и комплектующих материалах с указанием наименования и кода материалов, обозначения подразделений, откуда поступают материалы, кода единицы величины, единицы нормирования, количества на изделия и нормы расхода

	О
	О
	Содержание операции (перехода)

	Т
	Т
	Информация о применяемой при выполнении операции технологической оснастке


Последовательность заполнения информации для каждой опера​ции:
1) информация под служебными символами, указанными в формах МК, в порядке их следования сверху вниз;
2) информация под служебным символом 0;
3) информация под служебным символом Т.
При заполнении информации на строках, имеющих служебный сим​вол 0, следует руководствоваться требованиями стандартов ЕСТД устанавливающих правила записи операции и переходов. Запись инфор​мации выполняют в технологической последовательности по всей длине строки. При необходимости можно перенести информацию на последую​щие строки. При операционном описании технологического процесса на МК номер перехода следует проставлять в начале строки.
При заполнении информации на строках, имеющих служебный сим​вол Т, следует руководствоваться требованиями классификаторов, стандартов на кодирование (обозначение) и наименование технологи ческой оснастки, информацию по оснастке записывают в следующей последовательности:
1) приспособления;
2) вспомогательный инструмент;
3) режущий инструмент;
4) слесарно-монтажный инструмент;
5) специальный инструмент;

6) средства измерения.
Запись выполняют по всей длине строки, при необходимости можно переносить на последующие строки. Разделение информации по каждому средству технологической оснастки следует выполнять че​рез знак " ; " количество одновременно применяемых единиц технологической оснастки следует указать после кода (обозначе​ния), заключая в скобки, например, АБВГ хххххх.хххх (2) фреза дис​ковая. В случае неприменения какой-либо оснастки, записывают оснастки, следующую по порядку очередности .
Графи форм следует заполнять в соответствии с табл.2. В этой же таблице даны размеры граф, исходя из шага печатающих устройств. Разделение граф производят вертикальными отрезками прямой линии длиной 0,5-1,5 мм.
При автоматизированном проектировании разделение граф по вертикали и разделение строк по горизонтали вылиняют набо​рами символов по ГОСТ 19769-74.
Допускается разделение граф производить не на каждой строке. При автоматизированном проектировании можно не производить разделения строк по горизонтали.
Если документы заполняют рукописным способом, то размеры граф, указанные в табл.2. округляют до ближайшего целого числа.
При разработке типовых и групповых технологических процес​сов в МК указывают только постоянную информацию, относящуюся ко всей группе изделий.
При применении МК для разработки технологических процессов при производстве опытного образца (опытной партии) допускается выполнять графическое изображение изделий или технологических установов непосредственно на поле документа, взамен карты эскизов. В этом случае всем строкам, занятым графическим изображением, бу​дет присваиваться служебный символ 0.
В целях сокращения общего состава применяемых видов техно​логических документов форму МК допускается использовать взамен ВО, КК, КТП, КТТП, КТИ, ОК. В этом случае в блоке Б6 основной надписи следует указывать через дробь условное обозначение того вида документа, который выполнен на МК. Например: МК/ВО; МК/КТП; МК/КТИ; МК/ОК.
Формы МК и примеры их оформления для различных видов ТП даны в приложении.
Таблица 2.
	Номер графы
	Формы МК
	Наименов. (усл. обозн.) графы
	Обознач. служебного символа
	Содержание информации
	Размер графы, мм

	1
	1, 1а, 1б, 2
3, 3а, 3б, 4

5, 5а,6
	─
	─
	Обозначение служебного символа и порядковый но​мер строки

	13,0

	2
	1, 5
3
	─
	МО 1
МО 1
	Наименование,   сортамент, размер и марка ма​териала, обозна​чение стан-дарта, технических условий
	231,4
169,0

	3
	1, 3, 5
	Код
	МО 2
	Код материала по классификатору
	33,8


	4
	1, 3, 5
1а, 1б, 2

5а, 6

3а, 3б, 4
	ЕВ
	МО 2
К, М

НМ
	Код единицы величины детали, заготовки, материала
	10,4
13,0

13,0

	5
	1, 3, 5
	МД
	МО 2
	Масса детали по конструкторско​му документу
	18,2

	6
	1, 3, 5
1,5

1а, 1б, 2

5а, 6

3

3а, 3б, 4
	ЕН
	МО 2
Б

Б, К, М

Е

Е, Н, М
	Единица нормирования, на которую устанав-ливается норма расхода материала или норма времени (1, 10, 100…)
	15,6
13,0

13,0

13,0

13,0

	7
	1, 5
3

1а, 1б, 2

5а, 6

3а, 3б, 4
	Н. расх.
	МО 2
МО 2

К, М

Н, М
	Норма расхода материала
	18,2
26,0

20,8

20,8

	8
	1, 5
3
	КИМ
	МО 2
МО 2
	Коэффициент

использования

материала
	13,0
18,2

	9
	1, 5
3
	Код заготовки
	МО 2
МО 3
	Код заготовки по классифика​тору
	33,8
33,8

	10
	1, 5
3
	Профиль и размеры
	МО 2

МО 3
	Профиль и размеры исход-ной заготовки
	54,6
54,6

	11
	1, 5

3
	КД
	МО 2

МО 3
	Количество дета​лей изготавлива​емых из одной заготовки
	15,6
15,6

	12
	1, 5

3
	МЗ
	МО 2

МО 3
	Масса заготовки


	18,2
18,2

	13
	1

3

3, 3а, 3б, 4

3а, 3б, 4

5
	─
	МО 1, МО 2

МО 2, МО 3

В, Г, Д, Е

Л, Н, М

МО 1, МО 2
	Графа для особых указаний


	41,6
46,8

15,6

15,6

88,4

	14
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Цех 
	А

В
	Номер (код) цеха, в котором выпол​няется операция
	10,4
10,4

	15
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Уч.
	А

В
	Номер (код) уча-стка, конвейера, поточной линии и т.п.
	10,4
18,2

	16
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	РМ
	А

В
	Номер (код) рабочего места


	10,4
10,4

	17
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Опер.
	А

В
	Номер операции


	13,0
13,0

	18
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Код, наименование операций
	А
А

В
	Код операции по технологическому классификатору, наименование операции
	75,4
122,2

101,4

	19
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Обозначение документов
	А
Г
	Обозначение документов, инст​рукций по охра​не труда, применяе-мых при выполне-нии данной операции
	153,4
153,4

	20
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Код, наименование оборудования
	Б
В

Д
	Код оборудова-ния по класси- фикатору, крат- кое наименова​ние или модель, инвентарный номер
	119,6
166,4

153,4

	21
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	СМ
	Б
Е
	Степень механи-зации (код степе-ни механизации)
	10,4
10,4

	22
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Проф.
	Б
Е
	Код профессии  по классифика​тору
	18,2
18,2

	23
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Р
	Б
Е
	Разряд работы,    необходимый для

выполнения опе​рации
	10,4
10,4

	24
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	УТ
	Б

Е
	Код условий   труда и код

вида нормы
	13,0
13,0

	25
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	КР
	Б

Е
	Количество ис- полнителей, за​нятых при выпол​нении операции 
	10,4
10,4

	26
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	КОИД
	Б

Е
	Количество одно-времен​но обрабаты​ваемых дета​лей (сборочных единиц)
при выполне​нии одной операции
	13,0
13,0

	27
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	ОП
	Б

Е
	Объем производственной партии в шту​ках
	13,0
13,0

	28
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Кшт
	Б

Е
	Коэффициент штучного времени при многостаноч​ном обслуживании
	13,0
13,0

	29
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Тпз
	Б

Е
	Норма подготовительно-заготовительного времени на операция
	18,2
18,2

	30
	1, 1а, 1б, 2

5, 5а, 6

3, 3а, 3б, 4
	Тшт
	Б

Е
	Норма штучного времени на операцию 
	20,8
20,8

	31
	1а, 1б, 2

5а, 6

3а, 3б, 4
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	К, М
К, М

Л, М
	Наименование 
деталей, сборочных еди​ниц, материалов, применяемых при вы​полнении опе​рации
	119,6
166,4

153,4

	32
	1а, 1б, 2

5а, 6

3а, 3б, 4
	Обозначение, код
	К, М
	Обозначение   деталей, сбо​рочных еди​ниц по конструкторскому документу или
материалов по классификатору
	75,4
75,4

	33
	1а, 1б, 2

5а, 6

3а, 3б, 4
	ОПП
	КМ
НМ
	Обозначение подразделения, откуда поступа​ют комплектую​щие детали, сборочные единицы, материалы
	13,0
13,0

	34
	1а, 1б, 2

5а, 6

3а, 3б, 4
	КИ
	КМ

НМ
	Количество дета​лей, сборочных единиц, применя​емых при сборке изделия
	18,2
18,2
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