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Основные понятия и термины 
 

Технологический процесс ТП – это часть производственного процесса, 
содержащая действия по изменению и последующему определению состоя-
ния предмета производства. Это определение указывает внешние системные 
связи ТП. С одной стороны, являясь частью производственного процесса, ТП 
связан со структурой производства, с другой стороны – со структурой и па-
раметрами объекта производства. Для радиоаппаратуры свойства объектов 
производства являются конструкцией. 

Проектирование – это комплекс работ по изысканиям, исследованиям, 
расчетам и конструированию, имеющих целью получение всей необходимой 
документации для создания новых изделий или реализации новых процессов, 
удовлетворяющих заданным требованиям. 

Технологическая операция – законченная часть технологического про-
цесса, выполняемая на одном рабочем месте. Тогда технологический процесс 
ТП можно представить в виде множества технологических операций : iV
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где 'L - множество индексов наименований технологических операций. 
Кроме того, всякий технологический процесс может иметь еще множе-

ство объектов для каждой технологической операции: 
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где  K – множество наименований объектов производства; 
 U – множество номеров объектов производства. 
Операции, в свою очередь, делят на установы, позиции, переходы, 

приемы. 
Установ представляет собой часть технологической операции, выпол-

няемую при неизменном закреплении обрабатываемых заготовок или соби-
раемой сборочной единицы. 

Позиция – часть операции, выполняемая при неизменном положении 
инструмента относительно детали. 

Технологический переход – законченная часть технологической опера-
ции, характеризуемая постоянством режимов, применяемых инструментов и 
поверхностей, образуемых обработкой или соединяемых при сборке. 

Прием – это законченная совокупность действий человека, применяе-
мых при выполнении перехода или его части и объединенных одним целе-
вым назначением. 

С позиции материально-технической и организационной структуры 
производства многообразие ТП можно разделить на три основные группы: 
непрерывные, дискретные, непрерывно-дискретные. 

Непрерывные технологические процессы характерны для химической, 
нефтеперерабатывающей, энергетической и ряда других отраслей промыш-
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