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1. ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ ДИСЦИПЛИНЫ

Цель преподавания дисциплины
Дисциплина является основной в цикле профессиональных дисциплин определяющих подготовку бакалавров по направлению 15.03.02 «Технологические машины и оборудование».
Целью преподавания дисциплины является изучение студентами закономерностей эффективной организации машиностроительного производства, повышения производительности труда и технико-экономических показателей технологических процессов изготовления деталей и сборки лесных машин.
Задачи дисциплины
- изучить основные положения и понятия технологических процессов изготовления деталей и сборки;
- усвоить как выполняются этапы технологической подготовки машиностроительного производства;
- иметь представление о промышленном изделии как объекте производства;
- усвоить как выполняется разработка технологических процессов изготовления и сборки лесных машин;
- представлять как выполняется оценка качества обработки деталей и сборки;
- усвоить как выполняется технико-экономическое обоснование принятых технологических решений.

В результате изучения дисциплины студент должен
знать:
- методические, нормативные и руководящие материалы, касающиеся технологии машиностроения;
- методы теоретических и экспериментальных исследований при проектировании новых технологических процессов;
уметь:
- выполнять работы в области научно-технической деятельности по проектированию новых технологических процессов, организации производства, труда;
- осуществлять технический контроль в машиностроении;
владеть:
- методами проведения технико-экономического анализа для обоснованного принятия решений, изыскания возможности сокращения цикла работ содействия подготовке процесса их реализации с обеспечением необходимых технических данных в машиностроительном производстве;
- способностью извлекать и анализировать информацию по технологии машиностроения из различных источников.

2. ПЕРЕЧЕНЬ КОМПЕТЕНЦИЙ С УКАЗАНИЕМ ЭТАПОВ ИХ ФОРМИРОВАНИЯ В ПРОЦЕССЕ ОСВОЕНИЯ ООП
Перечень планируемых результатов обучения по дисциплине, соотнесенных с планируемыми результатами освоения образовательной программы.
	
2.1. ПЕРЕЧЕНЬ КОМПЕТЕНЦИЙ
Процесс изучения дисциплины направлен на формирование следующих компетенций:
- способностью разрабатывать рабочую проектную и техническую документацию, оформлять законченные проектно-конструкторские работы с проверкой соответствия разрабатываемых проектов и технической документации стандартам, техническим условиям и другим нормативным документам (ПК-6);
- способностью обеспечивать технологичность изделий и оптимальность процессов их изготовления, умением контролировать соблюдение технологической дисциплины при изготовлении изделий (ПК-10);
- умением выбирать основные и вспомогательные материалы, способы реализации технологических процессов, применять прогрессивные методы эксплуатации технологического оборудования при изготовлении технологических машин (ПК-15);
умением проверять техническое состояние и остаточный ресурс технологического оборудования, организовывать профилактический осмотр и текущий ремонт технологических машин и оборудования  (ПК-13).
умением составлять заявки на оборудование и запасные части, подготавливать техническую документацию на ремонт оборудования (ПК-23).
способностью решать стандартные задачи профессиональной деятельности на основе информационной и библиографической культуры с применением информационно-коммуникационных технологий и с учетом основных требований информационной безопасности (ОПК-5).
В результате освоения компетенции ОПК-5   студент должен:
Знать:  стандартные задачи профессиональной деятельности на основе информационной и библиографической культуры;
Уметь:  решать стандартные задачи профессиональной деятельности; самостоятельно изучать материал по данной дисциплине;
Владеть: способностью решать стандартные задачи профессиональной деятельности на основе информационной и библиографической культуры; навыками самообразования.
В результате освоения компетенции ПК-6 студент должен:
Знать: рабочую проектную и техническую документацию;
Уметь: разрабатывать рабочую проектную и техническую документацию; 
Владеть: способностью разрабатывать рабочую проектную и техническую документацию.
В результате освоения компетенции ПК-10 студент должен:
Знать: технологию изделий и процессов их изготовления, каким образом соблюдать технологическую дисциплину при изготовлении изделий;
Уметь: обеспечивать технологичность изделий и процессов их изготовления и контролировать соблюдение технологической дисциплины при изготовлении изделий;
Владеть: способностью обеспечивать технологичность изделий и процессов их изготовления, методом контроля соблюдения технологической дисциплины при изготовлении изделий.
В результате освоения компетенции ПК-15 студент должен:
Знать: основные и вспомогательные материалы и способы реализации основных технологических процессов; материалы, применяемые для изготовления конструкций; 
Уметь: применять прогрессивные методы эксплуатации технологического оборудования при изготовлении изделий машиностроения основных и вспомогательных материалов. Выбирать материалы, исходя из условий работы механизма, прибора, изделия, используя ГОСТы, ТУ, специальную техническую литературу и документацию. 
Владеть: Знаниями о закономерностях изменения свойств сталей и сплавов в зависимости от их структуры, навыками выбора материалов для различных изделий, выполнения их термической обработки, оценки ее результатов, навыками работы с технической литературой, ГОСТами, основами проектирования технологических процессов, формирующих заданные свойства материала, изделия.
В результате освоения компетенции ПК-13 студент должен:
Знать: как в составе коллектива исполнителей проверить техническое состояние и определить остаточный ресурс технологического оборудования;
Уметь: организовать профилактический осмотр и текущий ремонт технологических машин и оборудования согласно руководства по эксплуатации; 
Владеть: необходимой подготовкой для выполнения ПК в полном объеме.
В результате освоения компетенции ПК-23 студент должен:
Знать: каким образом составить заявки на оборудование и запчасти с использованием современных средств;
Уметь: подготавливать техническую документацию на ремонт оборудования (ремонтные ведомости); 
Владеть: соответствующей подготовкой для выполнения ПК в полном объеме.

3.2. ЭТАПЫ ФОРМИРОВАНИЯ КОМПЕТЕНЦИЙ
Планируемые уровни компетенции у студентов, с указанием этапов их формируемые в процессе освоения образовательной программы
- способностью разрабатывать рабочую проектную и техническую документацию, оформлять законченные проектно-конструкторские работы с проверкой соответствия разрабатываемых проектов и технической документации стандартам, техническим условиям и другим нормативным документам (ПК-6);
Пороговый уровень освоения компетенции: владеет знаниями выполнения проектно-конструкторских работ.
Знать: проектно-конструкторскую работу;
Уметь: выполнять проектно-конструкторские работы;
Владеть: соответствующей подготовкой выполнения проектно-конструкторских работ. соответствующей подготовкой для выполнения порогового уровня.
Продвинутый уровень освоения компетенции: применяют знания проектно-конструкторских работ.
Знать: каким образом проводятся проектно-конструкторские работы;
Уметь: выполнять соответствующие проектно-конструкторские работы;
Владеть: достаточными знаниями выполнения проектно-конструкторских работ, необходимыми знаниями и навыками для выполнения продвинутого уровня.
Повышенный уровень освоения компетенции: эффективно используют знания проектно-конструкторских работ.
Знать: эффективные проектно-конструкторские работы;
Уметь: использовать эффективные проектно-конструкторские работы;
Владеть:  соответствующей подготовкой эффективного использования знаний проектно-конструкторских работ, соответствующей подготовкой для выполнения повышенного уровня.

- способностью обеспечивать технологичность изделий и оптимальность процессов их изготовления, умением контролировать соблюдение технологической дисциплины при изготовлении изделий (ПК-10);
Пороговый уровень освоения компетенции: владеет знаниями о технологичности конструкции изделий и процессов их изготовления;
Знать: технологию изделий и процессов их изготовления;
Уметь: обеспечивать технологичность изделий и процессов их изготовления;
Владеть: знаниями о технологии изделий и процессов их изготовления,  соответствующей подготовкой для усвоения порогового уровня ПК.
 Продвинутый уровень освоения компетенции: применяет знания о технологичности конструкции  изделий и процессов их изготовления;
Знать: технологию изделий и процессов их изготовления, и каким образом соблюдать технологическую дисциплину при изготовлении изделий;
Уметь: выполнять работы по обеспечению технологичности изделий и процессов их изготовления и контролировать соблюдение технологической дисциплины при изготовлении изделий;
Владеть: достаточными знаниями для обеспечения технологичности изделий и процессов их изготовления,  необходимыми знаниями и навыками для умения контролировать соблюдение технологической дисциплины при изготовлении изделий.
Повышенный уровень освоения компетенции: эффективно пользуется знаниями о технологичности конструкции изделий и процессов их изготовления и соблюдении технологической дисциплины при изготовлении изделий;
Знать: каким образом эффективно выполнять работы по обеспечению технологичности конструкции  изделий и процессов их изготовления и контролировать соблюдение технологической дисциплины при изготовлении изделий;
Уметь: эффективно организовывать малые коллективы;
Владеть: соответствующей подготовкой эффективного обеспечения технологичности изделий и процессов их изготовления, методом контроля соблюдения технологической дисциплины при изготовлении изделий,  соответствующей подготовкой для усвоения повышенного уровня ПК.

- умением выбирать основные и вспомогательные материалы, способы реализации технологических процессов, применять прогрессивные методы эксплуатации технологического оборудования при изготовлении технологических машин (ПК-15);
Пороговый уровень освоения компетенции: 
Знать: основные и вспомогательные материалы и способы реализации основных технологических процессов и применять;
Уметь: пользоваться справочной и технической литературой, выбирать основные и вспомогательные материалы; 
Владеть: способностью выбирать основные и вспомогательные материалы и способы реализации основных технологических процессов; соответствующей подготовкой для усвоения порогового уровня ПК.
Продвинутый уровень освоения компетенции: 
Знать: способы реализации основных технологических процессов, область применения, методы измерения параметров и свойств материалов; способы получения материалов с заданным комплексом свойств;
Уметь: Выбирать материалы, исходя из условий работы механизма; 
Владеть: навыком исследования различных материалов для изготовления изделий, назначения и выполнения обработки материалов с целью получения структуры и свойств.
Повышенный уровень освоения компетенции: 
Знать: способы реализации основных технологических процессов, методы эксплуатации технологического оборудования при изготовлении изделий машиностроения;
Уметь: выбирать материалы на основе анализа их свойств для конкретного применения при изготовлении изделий машиностроения;
Владеть: основными критериями выбора материала для решения конкретных конструкционных задач; соответствующей подготовкой для усвоения повышенного уровня ПК.

способностью решать стандартные задачи профессиональной деятельности на основе информационной и библиографической культуры с применением информационно-коммуникационных технологий и с учетом основных требований информационной безопасности (ОПК-5)
Пороговый уровень освоения компетенции: 
знать: основные виды и процедуры обработки информации; сущность и содержание основных понятий направления подготовки;
уметь: уметь решать стандартные задачи профессиональной деятельности; использовать источники информации;
владеть: методами и средствами представления данных и знаний о предметной области; навыками овладения новых знаний; соответствующей подготовкой для выполнения порогового уровня. 
Продвинутый уровень освоения компетенции
знать: основные требования информационной безопасности; основу информационной и библиографической культуры; навыки приобретения новых знаний и области их применения по дисциплине;
уметь: решать стандартные задачи профессиональной деятельности на основе информационной и библиографической культуры; анализировать свои возможности и приобретать новые знания;
владеть: методами и средствами анализа информационных систем; способностью решать стандартные задачи профессиональной деятельности на основе информационной и библиографической культуры; умением грамотно и эффективно пользоваться источниками информации; достаточными и необходимыми знаниями и навыками для выполнения продвинутого уровня 
Повышенный уровень освоения компетенции
знать: стандартные задачи профессиональной деятельности на основе информационной и библиографической культуры; самостоятельное использование различных средств и технологий обучения;
уметь: применять методы и средства познания и решать стандартные задачи профессиональной деятельности на основе информационной и библиографической культуры;
владеть: методологией использования стандартных задач профессиональной деятельности на основе информационной и библиографической культуры; навыками применения на практике полученных знаний; умением обосновывать свое решение поставленной задачи; соответствующей подготовкой для усвоения повышенного уровня ПК.

ПК-13 умением проверять техническое состояние и остаточный ресурс технологического оборудования, организовывать профилактический осмотр и текущий ремонт технологических машин и оборудования
Пороговый уровень освоения компетенции: 
знать: техническое состояние и остаточный ресурс технологического оборудования, профилактический осмотр и текущий ремонт оборудования в соответствии с нормативными документами;
Уметь: использовать соответствующие методики для определения технического состояния и расчета остаточного ресурса технологического оборудования;
Владеть: соответствующими знаниями и навыками для выполнения пороговых требований ПК.
Продвинутый уровень освоения компетенции
Знать: методы проверки технического состояния и расчета остаточного ресурса технологического оборудования;
Уметь: определять техническое состояние и выполнять расчеты остаточного ресурса самостоятельно;
Владеть: значениями и навыками для выполнения продвинутого уровня ПК.
Повышенный уровень освоения компетенции
Знать: каким образом можно увеличивать остаточный ресурс технологического оборудования;
Уметь: разрабатывать мероприятия, направленные на повышение остаточного ресурса технологического оборудования;
Владеть: необходимыми знаниями для определения технического состояния и расчета остаточного ресурса технологического оборудования; методикой профилактического осмотра и текущего ремонта технологических машин и оборудования.

ПК-23 умением составлять заявки на оборудование и запасные части, подготавливать техническую документацию на ремонт оборудования
Пороговый уровень освоения компетенции: 
знать: техническую документацию на ремонт оборудования; 
Уметь: подготавливать техническую документацию на ремонт оборудования;
Владеть: подготовкой технической документации на ремонт оборудования; соответствующей подготовкой для усвоения порогового уровня ПК.
Продвинутый уровень освоения компетенции
Знать: технологическое оборудование и технологию работы его работы; техническую документацию на ремонт оборудования;
Уметь: составлять заявки на технологическое оборудование и подготавливать техническую документацию на ремонт оборудования;
Владеть: способностью составлять заявки на оборудование и подготовкой технической документации на ремонт оборудования.
Повышенный уровень освоения компетенции
Знать: техническую документацию на ремонт оборудования; технологическое оборудование и запасные части, и технологию работы его работы;
Уметь: составлять заявки на технологическое оборудование и запасные части, подготавливать техническую документацию на ремонт оборудования;
Владеть: способностью составлять заявки на технологическое оборудование и запасные части, подготовкой технической документации на ремонт оборудования; соответствующей подготовкой для усвоения повышенного уровня ПК.

3. РЕКОМЕНДАЦИИ ПО САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ ПОДГОТОВКЕ СТУДЕНТОВ
3.1. МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО САМОСТОЯТЕЛЬНОМУ ИЗУЧЕНИЮ ТЕМ ПО ДИСЦИПЛИНЕ «ОСНОВЫ ТЕХНОЛОГИИ МАШИНОСТРОЕНИЯ»
Самостоятельная работа студентов по изучению отдельных тем дисциплины включает поиск учебных пособий по данному материалу, проработку и анализ теоретического материала, самоконтроль знаний по данной теме с помощью нижеприведенных контрольных вопросов и заданий. 

Характеристики предметной области технологических процессов изготовления производственных изделий.
· Необходимо усвоить понятия "Технология машиностроительного производства" и "Технология машиностроения". Какая между ними существует связь.
· Следует усвоить какие составляющие входят в понятие "жизненного" цикла изделия.
· Одним из важнейших разделов этой темы является усвоение понятий "изделие", "деталь", "сборочная единица", "сборочный комплекс", "сборочный комплект"
· Необходимо понять, какие задачи решаются при осуществлении производственных и технологических процессов.
· Следует понять, что такое технологическая операция и из каких составляющих она состоит.

Контрольные вопросы для студентов.
1.  Какое производство называют машиностроительным?
2.  Какие составляющие характеризуют "жизненный" цикл изделия? 
3.  Охарактеризуйте понятие "изделие".
4.  Что такое деталь?
5.  Охарактеризуйте понятие "сборочная единица"
6.  Какие мероприятия включает в себя технологический метод изготовления?
7.  Какие задачи решаются на завершающих этапах изготовления машины?
8.  Какие положения включает в себя производственный процесс?
9.  В чем особенность технологического процесса?
10.  Что такое технологическая операция?
11.  Какие составляющие элементы технологической операции вы знаете? Охарактеризуйте их.

Технико-экономические показатели
· Необходимо усвоить следующие основные понятия машиностроительного производства:
· программа выпуска изделий
· операционная партия.
· Необходимо понять, из каких составляющих состоит штучное время изготовления деталей
· Следует усвоить понятия основного и вспомогательного времени, время обслуживания рабочего места, время на личные потребности.
· Необходимо усвоить основные понятия темы: норма времени (технологически обоснованная норма времени) и норма выработки.

Контрольные вопросы для самопроверки.
1.  Какие составляющие включает в себя программа выпуска изделий?
2.  Что такое операционная партия?
3.  Как определяется штучное время?
4.  Как определяется основное время?
5.  Охарактеризуйте понятие "вспомогательное время"
6.  Какие элементы время обслуживания рабочего места?
7.  Как определяется время на личные потребности?
8.  Какое различие существует между нормой времени и технически обоснованной нормой времени?
9.  Как определяется норма выработки?
Основные и дополнительные показатели технологичности конструкции изделия
· Необходимо усвоить понятие "технологичность конструкции изделия"
· Следует понять и уметь определять основные показатели технологичности конструкции изделия.
· Необходимо усвоить понятия материалоемкости и энергоемкости изделия.
· Следует усвоить понятия абсолютной и относительной трудоемкости.
· Необходимо усвоить и уметь определять себестоимость изготовления изделия разными методами
· Следует усвоить дополнительные показатели технологичности конструкции изделия и уметь их использовать на производстве.

Контрольные вопросы:
1.  Какие положения  входят в понятие "технологичность конструкции изделия"?
2.  Какие вы знаете основные показатели технологичности конструкции изделия"?
3.  Как определяется трудоемкость изготовления изделия?
4.  В чем разница между абсолютной и относительной трудоемкостью изготовления изделия?
5.  Как определяется материалоемкость изготовления изделия?
6.  Какие составляющие включает в себя понятие "Энергоемкость изделия"?
7.  Что такое себестоимость изготовления изделия?
8.  Какие существуют методы определения себестоимости изготовления изделия? Охарактеризуйте их.
9.  Какие вы знаете дополнительные показатели технологичности конструкции изделия?
10.  Как определяется коэффициент использования материала?
11.  Что означает коэффициент точности изготовления детали и как он определяется?
12.  Как определяется коэффициент шероховатости поверхности детали?
13.  Как определяются коэффициенты стандартизации и унификации изделий?
14.  Что определяют коэффициенты повторяемости и взаимозаменяемости?
Качество поверхностных слоев заготовок
· Следует усвоить, какие составляющие включают термин "качество поверхностного слоя"
· Необходимо понять, как влияют параметры шероховатости на качество поверхностного слоя. Какие показатели поверхности являются основными при оценке поверхности детали.
· Следует понять, какие геометрические параметры резца (фрезы) и как жесткость системы оказывают решающее влияние на параметры шероховатости.
· Необходимо усвоить, как влияет твердость материала на физико-механические свойства поверхностного слоя.
· Следует понять, какое влияние оказывают на физико-механические свойства поверхностного слоя величина и знак напряжений.
· Необходимо определить, какие из технологических мероприятий являются оптимальными для создания заданных физико-механических свойств поверхностного слоя детали.

Контрольные вопросы:
1.  Что понимается под термином "качество поверхностного слоя детали"?
2.  Как влияют параметры шероховатости на качество поверхностного слоя?
3.  Какое влияние оказывают основные параметры резания на шероховатость поверхности?
4.  Как влияют на параметры шероховатости геометрические элементы режущего инструмента и жесткость технологической системы?
5.  Охарактеризуйте влияние твердости материала на физико-механические свойства поверхностного слоя.
6.  Какое влияние оказывают на физико-механические свойства поверхностного слоя величина и знак напряжений? Какое напряжение считается оптимальным?
7.  Какие технологические мероприятия не используются для создания заданных физико-механических свойств в поверхностном слое?
Расчет припусков размеров заготовок по переходам обработки
· Необходимо усвоить, для чего нужен припуск при механической обработке и какие к нему предъявляются требования.
· Надо уяснить, какие виды припусков используются в настоящее время при обработке заготовок.
· Следует усвоить, какие методы определения припусков используются в машиностроении.
· Необходимо выполнять расчет размеров заготовки на предыдущих переходах изготовления детали.

Контрольные вопросы.
1.  Как определяется припуск при механической обработке?
2.  Охарактеризуйте промежуточный и средний припуски.
3.  как подразделяются методы определения припусков?
4.  Охарактеризуйте опытно-статистический метод расчета припусков.
5.  Приведите характеристику расчетно-аналитического метода определения припусков.
6.  В каких случаях используется вероятностно-статистический метод расчета припусков? Охарактеризуйте его.
7.  Как производится расчет размеров заготовка на предшествующем переходе изготовления?

Выбор организационных форм сборки изделия.
· Необходимо привести характеристику технологического процесса сборки.
· Следует усвоить, какие обстоятельства учитываются при выборе организационной формы сборки
· Необходимо понять, как выполняется стационарная сборка с расчленением сборочных операций, какие экономические показатели ее характеризуют.
· Необходимо усвоить, как выполняется стационарная сборка без расчленения сборочных операций, уметь пользоваться показателями этого вида сборки.
· Следует усвоить, чем характеризуется подвижная сборка с расчленением сборочных операций, какие преимущества имеет поточная сборка.
· Необходимо определять действительный и номинальный такты сборки.
· Следует охарактеризовать поточные линии с гибкими и жесткими тактами, в чем их преимущество и недостатки.
Контрольные вопросы:
1.  Какие обстоятельства необходимо учесть при выборе организационной формы сборки?
2.  Какие используются организационные формы сборки?
3.  Охарактеризуйте стационарную сборку без расчленения сборочных операций.
4.  Чем характеризуется стационарная сборка с расчленением сборочных операций?
5.  Охарактеризуйте подвижную сборку с расчленением сборочных операций.
6.  В чем преимущество поточной сборки?
7.  Как определяются действительный и номинальный такты сборки?
8.  Охарактеризуйте поточные линии с гибким и жестким тактами.

Анализ и обработка конструкции изделия и его сборочных единиц на технологичность.
· Следует понять, для каких целей определяется оценка технологичности изделия, какие задачи при этом решаются.
· Необходимо уяснить, для чего используется комплексный показатель технологичности и частные показатели состава и структуры изделия.
· Следует уяснить, какие условия необходимо выполнить для достижения требуемой точности сборки изделий.
· Необходимо определиться с выбором метода обеспечения точности собираемых изделий.
· Надо уяснить, в чем особенность разработки маршрутного технологического процесса сборки.
· Следует понять, как выполняется разработка технологичности процесса сборки.
· Необходимо выполнять расчет производительности сборочных операций и основных показателей вариантов технологических процессов сборки.

Контрольные вопросы:
1.  С какой целью определяется оценка технологичности изделия?
2.  Для чего используется комплексный показатель технологичности? Как он определяется?
3.  Какие используются частные показатели состава и структуры изделия?
4.  Как выполняется отработка конструкции изделия на технологичность?
5.  Какие условия необходимо выполнить для достижения требуемой точности?
6.  Как осуществляется выбор метода обеспечения точности собираемого изделия?
7.  Каким образом осуществляется разработка маршрутного технологического процесса сборки?
8.  Как выполняется разработка технологичности операций сборки?
9.  Каким образом выполняется расчет производительности сборочных операций и показателей вариантов технологических процессов сборки?

Разработка типовых технологических процессов сборки.
· Необходимо уяснить для чего выполняется типизация процессов сборки.
· Следует усвоить, какие виды сборки относятся к типовым технологическим процессам. В чем преимущество типовых процессов сборки.
· Надо вспомнить из предыдущих дисциплин, для чего необходимы соединения с натягом и каким образом они подразделяются.
· Необходимо усвоить в каких случаях пользуются продольно-прессовые, поперечно-прессовые соединения и чем они характеризуются.
· Следует усвоить характеристики соединений с натягом собираемых с применением вибрационно-импульсионного воздействия.
· Необходимо уяснить, в каких конструкциях используются клепаные соединения и знать их основные характеристики.
· Необходимо вспомнить из предыдущих дисциплин характеристики сварных соединений, область их использования.
· Следует усвоить характеристики паяных соединений, как осуществляется процесс пайки.
· Необходимо уяснить, в каких случаях используются клеевые соединения, какова их особенность.
· Следует уяснить, как осуществляется процесс сборки резьбовых соединений, как определяется сила затяжки, выполняются условия собираемости, как выполняется контроль качества резьбовых соединений.

Контрольные вопросы:
1.  В чем заключается цель типизации процессов сборки?
2.  Какие виды сборки относятся к типовым технологическим процессам?
3.  Какие соединения с натягом вы знаете?
4.  Как образуются продольно-прессовые соединения? Охарактеризуйте их.
5.  Приведите характеристики поперечно-прессовых соединений.
6.  Чем характеризуются соединения с натягом собираемых с применением вибрационно-импульсного воздействия?
7.  В каких конструкциях используются клепаные соединения? Приведите их основные характеристики.
8.  Охарактеризуйте сварные соединения.
9.  В чем особенность паяных соединений?
10.  В каких конструкциях используются клеевые соединения? Охарактеризуйте современные клеевые соединения.
11.  Как осуществляется процесс сборки резьбовых соединений?
12.  Охарактеризуйте условия собираемости резьбовых соединений.
13.  Как определяется сила затяжки резьбового соединения?
14.  Как осуществляется технологический процесс сборки резьбовых соединений при обеспечении соответствующих параметров качества?
15.  Как выполняется контроль качества сборки резьбовых соединений?

	3.2. МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ ПОДГОТОВКЕ К ПРАКТИЧЕСКИМ ЗАНЯТИЯМ И ЛАБОРАТОРНЫМ РАБОТАМ
Практические занятия выполняются студентами очной формы обучения в соответствии с учебной программой согласно методического указания. 
Самостоятельная работа студентов по подготовке к практическим занятиям включает проработку тем, включенных в рабочую программу, а также самоконтроль знаний по темам данных преподавателем заданий.
Лабораторные работы выполняются студентами очной и заочной форм обучения согласно методических указаний.
Основы технологии машиностроения [Электронный ресурс] : сборник описаний лабораторных работ для студентов, обучающихся по направлению бакалавриата 15.03.02 «Технологические машины и оборудование» / сост. А. Ф. Кульминский ; Сыкт. лесн. ин-т. — Электрон. дан. — Сыктывкар : СЛИ, 2018. — Режим доступа: http://lib.sfi.komi.com.

4. САМОСТОЯТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ И ИНДИВИДУАЛЬНЫЕ ЗАДАНИЯ, ТЕСТЫ – ВИДЫ РАБОТЫ, ОБЕСПЕЧИВАЮЩЕЙ ПОВЫШЕНИЕ УРОВНЯ САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ СТУДЕНТОВ КОНТРОЛЬ ЗНАНИЙ СТУДЕНТОВ

4.1. КОНТРОЛЬНАЯ РАБОТА И УКАЗАНИЕ К РЕШЕНИЮ ЭТОЙ И ПОСЛЕДУЮЩИХ ЗАДАЧ

Задание 1. Разработать размерную схему сборки по обеспечению зазора ԑ (рис. 1.2).
[image: image3]Указание к решению этой и последующих задач. Вычертить эскиз сборочной единицы. Определить сопрягаемые поверхности деталей, входящих в сборочную единицу. Разработать возможные варианты схем размерных связей и выбрать тот из них, который включает наименьшее число размеров деталей.



Задание 2. Установить методами полной и неполной взаимозаменяемости допуски и предельные отклонения на линейные размеры деталей, входящих в сборочную единицу (табл. 1.6).
Таблица 1.6
Исходные данные к задаче 1.6
[image: C:\Users\evgenk\AppData\Local\Temp\FineReader12.00\media\image7.jpeg]
Задание 3. Установить методом групповой взаимозаменяемости допуски и предельные отклонения на размеры d и D пуансона и матрицы соответственно (рис. 1.6). Задачу решить для случая, когда зазор в сопряжении не должен превышать 0,01 мм (d= 30 и 60 мм).
[image: C:\Users\evgenk\AppData\Local\Temp\FineReader12.00\media\image8.jpeg]

Рис. 1.6. Комплект пуансона.и матрицы 

Задание 4. На двух станках изготавливают втулки. Результаты измерений 10 деталей, изготовленных на первом станке, и 8 деталей, изготовленных на втором станке, следующие:
d1 = 30,02; 30,12; 30,24; 30,16; 30,20; 30,08; 30,16; 29,98; 30,00; 29,96 мм;
d2 = 30,02; 30,04; 30,06; 30,08; 30,05; 30,24; 29,98; 30,10 мм.
Проверить предположение о том, что станки обладают различной точностью.
Задание 5. Заготовки из чугуна (Rmax= 200...300 мкм, НВ = 170... 190) устанавливают на рифленые опоры 7034-0379 ГОСТ 13442—68* (D= 20 мм, t= 2 мм, b1 = 0,5 мм). Действующая по нормали на одну опору сила Q= 2000 ± 300 Н. Допустимый износ опоры [u] = 300 мкм. Определить погрешность закрепления е3 при наибольшем износе опор приспособления. Настройка инструмента на размер производится по установу.

4.1. ТЕКУЩИЙ КОНТРОЛЬ
Текущий контроль знаний студентов осуществляется после изучения следующих тем теоретического материала:
· характеристики предметной области технологии машиностроения;
· технико-экономические показатели технологической операции;
· технологичность конструкции изделия (ТКИ). Общие положения, основные и дополнительные показатели ТКИ.

	
	



ТЕСТОВЫЕ ЗАДАНИЯ
Вариант 1
1.	Какую   стадию   машиностроительного   производства   охватьшает   технология
машиностроения?
1) Начальную
2) Среднюю
3) Заключительную
4) Начальную и среднюю
5) Не охватьшает

2.	Чем характеризуется мелкосерийное машиностроительное производство?
1) Размер производственной партии несколько единиц
2) Оборудование располагается по выполнению технологического процесса
3) Средства технологического оснащения не универсальны
4) Квалификация рабочих невысокая
5) Оборудование настраивается на выполнение операций.

3.	Что представляет из себя заготовка?
1) Изделие, изготовленное без выполнения сборочных операций
2) Изделие, составные части которого подлежат соединению
3) Изделие, подготовленное к реализации
4) Изделие, предназначенное для дальнейшей механической обработки
5) Изделие, составные части которого соединяются по конструктивному подобию

4.	Что такое вспомогательный ход при механической обработке?
1) Часть технологической операции, сопровождаемая изменением свойств предметов труда
2) Законченная часть технологической операции, не сопровождаемая изменением свойств предмета труда
3) Часть технологической операции, объединенная одним целевым решением
4) Часть технологической операции, связанная с установкой заготовки
5) Часть технологической операции, связанная с закреплением заготовки.

5. По какой зависимости определяется основное время при обработке на станках?
1.          2.          3.            4.          5.

6. Какая существует графическая зависимость себестоимости изготовления от точности обработки?
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7. Как определяется уровень технологичности по трудоемкости изготовления детали?
1.          2.           3.         4.          5. 

8. Как определяется погрешность установки заготовок?
1. Как погрешность базирования
2. Как погрешность установки
3. Как погрешность применения приспособлений
4. Как погрешность базирования установки и применения приспособлений
5. Как погрешность ориентирования в пространстве.

9. Как зависят высотные параметры шероховатости от скорости резания?
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10. Какое технологическое решение называют управляющим?
1. Которое принимают после аналитического технологического решения
2. Тоже после прогностического технологического решения
3. Тоже после проектного технологического решения
4. Которое принимают в сфере технологической подготовки производства или на производстве на основе аналитического или прогностического решений.
5. Которое принимается при проектировании изделия.


Вариант 2
1. Что является предметом исследования и разработки технологии машиностроения?
1. Литье
2. Ковка
3. Штамповка
4. Волочение
5. Способы механической обработки и сборки.

2.	Чем характеризуется единичное машиностроительное производство?
1. Большим объемом выпуска изделий
2. Расположением технологического оборудования по типам
3. Использование специализированных средств технологического оснащения
4. Низкой квалификацией исполнителей
5. Повторным выполнением операций.

3.	Что представляет из себя заготовка?
1. Изделие, подлежащее механической обработке
2. Предмет труда, из которого изменением формы изготовляют деталь
3. Предмет труда, предназначенный для выполнения сборочных операций
4. Предмет труда, подлежащий реализации
5. Изделие, обладающее полной взаимозаменяемостью.

4.	Что такое рабочий ход в механической обработке?
1. Часть вспомогательного перехода
2. Часть технологического перехода
3. Законченная часть технологического  перехода,  состоящая  из   однократного перемещения инструмента относительно заготовки
4. Часть установа.
5. Часть позиции.

5.	Что определяет вспомогательное время в машиностроении?
1. Часть основного времени
2. Часть времени обслуживания рабочего места
3. Частынтучного времени, затрачиваемая на выполнение приемов, необходимых для обеспечения изменения предмета труда
4. Часть времени обслуживания рабочего места
5. В машиностроении такое время не предусматривается.

6.	Какие бывают погрешности изготовления деталей?
1. Случайные, неслучайные, непостоянные
2. Неслучайные, систематические, непостоянные
3. Неслучайные, несистематические, постоянные
4. Случайные, систематические, непостоянные
5. Случайные, систематические, постоянные.

7. Как определяется уровень технологичности по себестоимости изготовления детали?
1.           2.            3.         4.           5.

8. В чем суть принципа совмещения баз?
1) В единстве конструктивной, измерительной и технологических баз
2) В единстве измерительной и технологической баз
3) В единстве конструктивной и измерительной баз
4) В единстве конструктивной, измерительной, технологической и эксплуатационной баз
5) В единстве конструктивной и эксплуатационной баз.

9. Как зависят высотные  параметры шероховатости  от  подачи  при  точении
стандартными резцами?
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10. Каким основным параметром устанавливаются режимы резания?
1. Подачей S
2. Скоростью резания v
3. Стойкостью режущего инструмента Tu
4. Показателем стойкости инструмента m
5. Глубиной резания t

Вариант 3
1.	Какими основными показателями определяется качество изготовления машины?
1. Надежностью
2. Безотказностью
3. Долговечностью
4. Ремонтопригодностью
5. Сохраняемостью.

2.	Какой   метод   производства   используется   в   массовом   и   крупносерийном
производствах?
1) Дискретный
2) Поточный
3) Непоточный
4) Индивидуальный
5) Непрерывный

3.	Что такое сборочный комплект?
1) Изделие, подлежащее реализации
2) Группа составных деталей изделия, которую необходимо подать на рабочее место для сборки изделия
3) Части    изделия,    предназначенные    для    выполнения	взаимоувязанных эксплуатационных функций
4) Части изделия, обладающие неполной взаимозаменяемостью
5) Два или более специфизированных изделия, не соединенных на предприятии-изготовителе.

4.	Что такое установ в механической обработке?
1) Часть вспомогательного перехода
2) Часть технологического перехода
3) Часть технологической операции, выполняемая при неизменно закрепленной заготовке
4) Часть рабочего" хода
5) Часть рабочего процесса сборки.

5.	Что такое время обслуживания рабочего места?
1) В машиностроении такое время не предусмотрено
2) Часть основного времени
3) Часть вспомогательного времени
4) Часть основного и штучного времени
5) Часть штучного времени, затрачиваемая на поддержание средств технологического оснащения в работоспособном состоянии, уход за ним и рабочим местом.

6.	Чем характеризуется полигон распределения размеров деталей?
1) Средне-квадратическим отклонением
2) Медианой
3) Модой
4) Полем рассеяния
5) Кривой распределения.

7. Что характеризует материалоемкость изделия?
1) Количество затраченных материальных и трудовых ресурсов
2) Количество материалов и энергии
3) Количество материалов на производство
4) Количество материалов на производство н эксплуатацию
5) Количество материалов, определяемое при конструировании.

8. Как определяется деформация перемещения при закреплении детали?
1.            2.             3.         4.             5. 

9. Как выглядит эпюра шероховатости при точении валов и соотношении L/D=5?
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10. Что такое припуск на механическую обработку?
1) Допуск на обработку
2) Толщина снимаемого слоя материала
3) Параметр режима обработки
4) Основная характеристика механической обработки
5) Неосновная характеристика механической обработки.

Вариант 4
1. Что является структурной основой машиностроительного завода?
1) Производственный участок
2) Цех
3) Рабочее место
4) Технологическая оснастка
5) Предметы труда

2. Какой метод производства используется в единичном и мелкосерийном
производствах?
1) Дискретный
2) Поточный
3) Непоточный
4) Индивидуальный
5) Непрерывный.

3. Что представляет из себя сборочный комплекс ?
1) Изделие, подлежащее изготовлению на предприятии
2) Два или более специфизированньгх изделия не соединенных на предприятии-изготовителе, но предназначенных для выполнения взаимоувязанных эксплуатационных функций
3) Два или более специфизированньгх изделия, имеющие общее эксплуатационной назначение вспомогательного характера
4) Части изделия, предназначенные для сборки на рабочем месте
5) Изделие, подлежащее реализации.

4.	Что понимается под термином "позиция" в машиностроении?
1) Часть технологического перехода
2) Часть вспомогательного перехода
3) Фиксированное положение, занимаемого обрабатываемой заготовкой
4) Часть приема
5) Часть рабочего хода

5.	Что включает в себя норма времени?
1) Время выполнения некоторого объема работ
2) Регламентированное время выполнения некоторого объема работ в определенных производственных условиях одним или несколькими исполнителями соответствующей квалификации
3) Совокупность основного и вспомогательного времени
4) Регламентированный объем работ, который должен быть выполнен в течение определенного промежутка времени
5) Совокупность технологического и вспомогательного времени.

6.	Какое   распределение   размеров   деталей   преимущественно   используется   в
машиностроении?
1) Экспоненциальное
2) Логарифмическое нормальное
3) Распределение Вейбулла
4) Распределение Рэлея
5) Нормальное.

7. По какой зависимости определяется коэффициент унификации материала?
1.                   2.               3.                  4.                   5.

8. По  какой  зависимости  определяются  суммарные  погрешности  базирования, закрепления и перемещения?
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9. Как выглядит эпюра шероховатости при точении валов с соотношением 4D=15?
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10. Какие используются припуски в механической обработке?
1) Средний
2) Общий
3) Промежуточный
4) Общий средний
5) Промежуточный средний и общий средний.

Вариант 5
1. Что является основной характеристикой машиностроительного производства?
1) Структура
2) Коэффициент закрепления операций
3) Объем выпуска изделий
4) Квалификация рабочих и ИГР
5) Расположение оборудования.

2. Что такое такт выпускав машиностроительном производстве?
1) Количество изделий, выпускаемых в единицу времени
2) Интервал времени, через который периодически производится выпуск изделий определенного наименования
3) Количество труда, затраченного на изготовление изделия
4) Трудоемкость изготовления изделия
5) Количество времени, затраченного на изготовление изделия.

3. В чем заключается производственный процесс в машиностроении?
1) В совокупности действий людей и орудий труда, необходимых для изготовления и ремонта изделия
2) В технологической подготовке производства
3) В сборке и транспортировании материалов и заготовок
4) В изготовлении деталей машин
5) В осуществлении технологического процесса

4. Что предусматривает программа выпуска изделий в машиностроении?
1) Количество изделий определенных наименований, изготавливаемых предприятием в течение планируемого периода
2) Перечень изготовляемых или ремонтируемых изделий с указанием объема выпуска по каждому наименованию за планируемый промежуток времени
3) Предметы труда, запускаемые в обработку в течение определенного промежутка времени
4) Производственную партию
5) Операционную партию.

5. Что такое норма выработки?
1) Часть нормы времени
2) Регламентированный   объем   работы,   который   должен   быть   выполнен   в определенных организационно-технических условиях
3) Количество труда, затрачиваемое на изготовление единицы продукции
4) Суммарные затраты труда на выполнение технологического процесса
5) В машиностроении не используется.

6. Какие мероприятия включает технологическая подготовка производства?
1) Календарное планирование
2) Механизацию и автоматизацию производства
3) Конструкторскую и технологическую подготовку
4) Конструкторскую, технологическую подготовку и календарное планирование
5) Обеспечение технологичности конструкции изделия.

7. Что характеризует энергоемкость изделия?
1) Количество затраченных топливно-энергетических ресурсов на проектирование и изготовление
2) То же на изготовление и эксплуатацию
3) То же на изготовление, эксплуатацию и ремонт
4) То же на изготовление, эксплуатацию, монтаж, техническое обслуживание, ремонт
5) То же на изготовление, эксплуатацию, монтаж, техническое обслуживание, ремонт и утилизацию.

8. По какой зависимости определяются упругие перемещения режущей кромки резца?
1.                      2.                     3.                4.           5. 
9. Как распределяется твердость по  глубине  поверхности  слоя детали  после механической обработки?
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10. Какие в машиностроении используются методы расчета припусков?
1) Опытно-аналитический, прогностический
2) Расчетно-аналнтнческий, опытно-статический
3) Вероятностно-статический, расчетно-аналнтнческий и опытно-статический
4) Опытно-статический, производственный
5) Расчетно-аналитический, вероятностно-статический.

Вариант 6
1. По какой зависимости определяется коэффициент закрепления операций (Кз)?

1) Р/О;   2) О/Р;   3) Р/Н;     4) Н/Р;   5) О/Н.

2. По какой зависимости определяется такт выпуска в машиностроении?
1)       2)         3)       4)       5)
3. В чем заключается технологический процесс?
1) В осуществлении производственного процесса
2) Часть производственного процесса, связанная с изменением состояния предмета труда
3) В разработке средств технологического оснащения
4) В разработке технологического оборудования
5) В   применении   совокупности   технологического    оборудования   и    средств технологического оснащения.

4.	Что такое объем выпуска в машиностроении?
1) Производственная мощность
2) Производственная партия
3) Количество изделий определенных наименований, типоразмеров изготавливаемых предприятием в течение планируемого промежутка времени
4) Программа выпуска изделий
5) Норма времени.

5. Чем характеризуется точность обработки?
1) Соответствием параметров форм чертежу
2) Соответствием допусков чертежу
3) Соответствием отклонений расположения поверхностей
4) Степенью соответствия параметров изготовляемой детали данным чертежа
5) Соответствием параметров изготовляемой детали техническим требованиям.

6. Что такое технологичность конструкции изделия?
1) Совокупность свойств изделия определяющих приспособленность его конструкции к достижению минимальных затрат в течение жизненного цикла
2) То же условий выполнения работ
3) То же в течение эксплуатации
4) То же при конструировании
5) То же при конструировании и эксплуатации.

7. По какой зависимости определяется коэффициент удельной трудоемкости детали?
1.                 2.              3.             4.         5. 

8. Как выглядит кривая изнашивания режущей кромки инструмента?
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9. Какой из графиков напряжений поверхностного слоя предпочтителен?
[image: ]

10. По какой зависимости определяется сокращение нормы времени на операцию?

[image: ]

Вариант 7
1. Чем характеризуется массовое машиностроительное производство?
1) Широкой номенклатурой продукции
2) Расположением оборудования по группам
3) Узкой номенклатурой изделий
4) Высокой квалификацией рабочих  
5) Переналаживаемым оборудованием.

2. Чем является поточная линия в машиностроении?
1. Основной организационной формой при поточном методе
2. Основной организационной формой при непоточном методе
3. Основной организационной формой при единичном производстве
4. Основной организационной формой при мелкосерийном производстве
5. Основной организационной формой направленной на увеличение номенклатуры производства

3.	Что такое технологическая оснастка в машиностроении?
1. Технологическое оборудование
2. Средства    технологического     оснащения,     дополняющее     технологическое оборудование
3. Часть производственного процесса
4. Часть технологического процесса
5. Часть технологической подготовки производства

4.	Что предусматривает производственная мощность в машиностроении?
1. Производственную партию
2. Производственную программу выпуска изделий
3. Расчетный максимально возможный объем выпуска изделий в единицу времени
4. Объем выпуска с учетом номенклатуры
5. Ничего не предусматривает.

5.	Чем характеризуется точность сборки?
1. Степенью  соответствия машины  надежно  функционирующему  прототипу в определенных условиях эксплуатации
2. Наличием соответствующих сборочных параметров
3. Соответствием изделия технической характеристике
4. Ничем не характеризуется
5. Наличием полной взаимозаменяемости.

6.	Какие   показатели   выражают   экономическую   сущность   технологичности
конструкции изделия?
1. Трудоемкость, себестоимость, цена реализации
2. Трудоемкость, материалоемкость, энергоемкость, себестоимость
3. Трудоемкость, материалоемкость, себестоимость
4. Трудоемкость, себестоимость, энергоемкость, хроноемкость
5. Трудоемкость, материалоемкость, энергоемкость, хроноемкость.

7. По какой зависимости определяется коэффициент использования материала?
1.                  2.              3.              4.             5.

8. Как выглядит график подналадки режущего инструмента?
[image: ]

9. Какое решение в машиностроении называют технологическим?
1. Решение, принятое при технологической подготовке производства
2. Решение, принятое при изготовлении
3. Решение, принятое при проектировании
4. Решение, принятое при изготовлении и конструировании
5. Решение, принятое при изготовлении и эксплуатации.

10. По какой зависимости определяется рост производительности труда?
1.            2.           3.           4.               5.


Вариант 8
1.	Чем характеризуется крупносерийное машиностроительное производство?
1. Расположением оборудования по изготовляемым деталям
2. Переналадка оборудования не допускается
3. Размер партий изделий составляет несколько тысяч штук
4. Высокой квалификацией исполнителей
5. Использованием неспециализированных средств технологического оснащения.

2.	Что определяет ритм выпуска в машиностроении?
1. Производительность труда, соответствующую определенному производственному участку
2. Такт выпуска изделий
3. Номенклатуру выпуска изделий
4. Трудоемкость изготовления изделия
5. Ничего не определяет.

3.	Что представляет из себя технологическая операция в машиностроении?
1. Часть производственного процесса
2. Часть технологического процесса
3. Законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте
4. Часть конвейера
5. Совокупность оборудования для выполнения определенной работы.

4.	Что определяет штучное время в машиностроении?
1. Время изготовления изделия
2. Интервал времени, равный отношению цикла технологической операции к числу одновременно изготавливаемых изделий
3. Цикл технологической операции
4. Часть основного времени
5. Основное и вспомогательное время.

5.	На какие виды подразделяется обработка резанием?
1. Черновая, получистовая, чистовая
2. Обдирочная, черновая, получистовая, чистовая
3. Обдирочная, черновая получистовая, чистовая, отделочная
4. Черновая, чистовая, отделочная
5. Обдирочная, получистовая, чистовая, отделочная.

6.	Из каких составляющих складьшается трудоемкость изготовления изделия?
1) Количество затраченного труда на проектирование и конструирование
2) То же на проектирование и изготовление
3) То же на изготовление и эксплуатацию
4) То же на эксплуатацию
5) Сумма нормочасов, затраченных на технологические процессы в одной из сфер производства

7. По какой зависимости определяется коэффициент точности обработки?
1) 
2) 
3) 1-
4) 
5) 

8. По какой зависимости определяются температурные деформации токарных станков 
1) L (-t2);	2) ;              3);             4) ;         5) 

9. Какое технологическое решение называют проектным?

1. Которое базируется на взаимодействии процедур анализа и синтеза
2. Которое принимается в сфере технологической подготовки производства или на производстве на основе прогностического решения
3. Которое является вероятным следствием, выведенным из данной ситуации
4. Которое сопровождает принятие технологическое решения всех остальных видов
5. Которое принимается на стадии изготовления

10. Как определяется себестоимость изготовления детали при бухгалтерском методе калькулирования?

1)Мо + 30;   
2) Мо+Ц; 
3)Мо + 30 + Ц;   
4) ; 
5)Мо + 30 + Зв + Ао + Ц.


Вариант 9
1. Чем характеризуется среднесерийное машиностроительное производство?
1. Расположением оборудования в соответствии с последовательностью обработки заготовок
2. Каждая единица оборудования выполняет одну операцию
3. Размер партии - несколько тысяч изделий
4. Квалификация рабочих высокая
5. Переналадка оборудования не выполняется.

2. Что такое изделие в машиностроении?
1. Предмет производства, изготовленный на предприятии
2. Предмет производства, подлежащий изготовлению на предприятии
3. Предмет производства, подлежащий реализации на предприятии
4. Предмет производства, определяющий товарные свойства
5. Предмет производства, не относящийся к основной деятельности предприятий.

3.	Что такое технологический переход в машиностроении?
1. Часть технологической операции при фрезеровании
2. Законченная часть технологической операции, выполняемая одними и теми же средствами технологического оснащения при постоянных технологических режимах
3. Часть операции, выполняемой при сборке
4. Часть операции, выполняемой при разборке
5. Часть технологической операции при точении.
■
4.	По какой зависимости определяется штучное время в неавтоматизированном
производстве?
1. tT + tB+t06c
2. t0+tB + to6c + tn
3. 
4. 
5. 

5.	Как обеспечивается точность механической обработки в единичном производстве?
1. Методом обработки на предварительно настроенных станках
2. Использованием подналадЧиков
3. Методом обтачивания
4. Методом пробных ходов и измерений
5. Методом окончательной обработки.

6.	Что отражает технологическая себестоимость?
1. Количество труда, материалов, технико-экономических ресурсов на жизненный цикл изделия
2. То же на проектирование, конструирование и изготовление
3. То же на проектирование, конструирование, изготовление, эксплуатацию
4. То же на эксплуатацию
5. То же на изготовление и эксплуатацию.

7.	По какой зависимости определяется коэффициент шероховатости поверхности?
1.                 2.                    3.                       4.                5. 
8.	Какие погрешности обусловлены динамикой формообразования заготовки?
1. Продольные и поперечные волны на поверхности заготовки
2. Циклическая частота колебаний инструмента
3. Радиальные колебания заготовки
4. Циклические колебания инструмента
5. Радиальные и поперечные колебания.

9.	Какое технологическое решение называют прогностическим?
1. Которое базируется на взаимодействии процедур анализа и синтеза
2. Которое является вероятным следствием, выведенным из данной ситуации
3. Которое принимается в сфере технологической подготовки производства или производстве
4. Которое сопровождает принятие технологического решения всех остальных видов
5. Которое принимают после аналитического технологического решения.

10. Как определяется экономия по себестоимости в машиностроении?
1.         2.         3.          4.      5. 

Вариант 10
1. В каком машиностроительном производстве используется стандартная сборка без
расчленения рабочих мест?
1. В поточном
2. В непоточном
3. В массовом
4. В серийном
5. В единичном.

2.	Что такое деталь?
1. Изделие, изготавливаемое из однородного по наименованию и марки материала
2. Изделие, характеризующее наличие неразъемных соединений
3. Изделие, характеризующее наличие разъемных соединений
4. Изделие, представляющее комплекс невзаимозаменяемых поверхностей
5. Изделие, не представляющее комплекс взаимозаменяемых поверхностей.

3.	Какими бывают технологические переходы?
1. Вспомогательными
2. Простыми и сложными
3. Незаконченными
4. Основными и неосновными
5. Рабочими ходами.

4.	Что такое основное время в машиностроении?
1. Время изготовления изделия
2. Часть штучного времени, затрачиваемого на изменение предмета труда
3. Сумма времени на обслуживание рабочего места и личные потребности
4. Сумма штучного времени и время наличные потребности
5. Сумма штучного времени и времени обслуживания рабочего места

5.	Как    обеспечивается    точность    механической    обработки    в    серийном
машиностроительном производстве?
1. Методом пробных ходов и измерений
2. С использованием подналадчиков
3. Регулировкой оборудования
4. С помощью доводочных операций
5. Методом обработки на предварительно настроенных станках.

6.	Какой комплексный критерий  используется при  сравнении технологических
процессов?

l. Q/3;        2. 3/Q;     3.       4. К/О;      5. О/К.

7. Какие используются в машиностроении методы оценки погрешности?
1. Вероятностно-статистические, расчетно-аналитические, расчетно-статистнческие
2. Вероятностно-аналитические, расчетно-статистнческие, статистические.
3. Расчетно-аналитические, расчетно-статистнческие
4. Вероятностно-расчетные, расчетно-статистические
5. Вероятностно-статистические, расчетно-аналитические.

8. Какими параметрами обусловлено качество поверхностных слоев детали?
1. Параметрами шероховатости
2. Качеством поверхности
3. Волнистостью
4. Параметрами шероховатости, волнистости и качеством поверхностного слоя
5. Твердостью поверхностного слоя.

9.	Какое технологическое решение называют аналитическим?
1. Которое базируется на взаимодействии процедур анализа и синтеза
2. Которое является вероятным следствием, выведенным из данной ситуации
3. Которое принимается в сфере технологической подготовки производства или производстве на основе прогностического решения
4. Которое сопровождает принятие технологического решения всех остальных видов
5. Которое принимается после прогностического решения.

10. Как  определяется  срок  окупаемости  дополнительных  капиталовложений

1)              2)           3)           4)             5)


4.2. ПРОМЕЖУТОЧНЫЙ КОНТРОЛЬ
Это форма контроля, проводимая по завершению изучения дисциплины – зачет, экзамен.
ВОПРОСЫ К ЗАЧЕТУ ПО ДИСЦИПЛИНЕ 
1. Научное содержание дисциплины «Технология машиностроения».
2. Основные этапы развития технологии машиностроения в России.
3. Характеристика предметной области технологии машиностроения.
4. Характеристика машиностроительного производства.
5. Характеристика и особенности массового машиностроительного производства.
6. Характеристики и особенности крупносерийного и среднесерийного машиностроительных производств.
7. Характеристики и особенности мелкосерийного и единичного машиностроительного производств.
8. Производственный процесс и его структура.
9. Технологический процесс и его структура.
10. Технологическая операция и ее структура.
11. Характеристика основных показателей машиностроительного производства (производственная программа, объем выпуска, производственная мощность, партия).
12. Состав цикла технологической операции.
13. Характеристики нормы выработки и трудоемкости в машиностроении. 
14. Характеристики и основные выходные результаты технологической подготовки производства.
15. Виды и характеристики технологических процессов.
16. Технико-экономические принципы проектирования технологического процесса.
17. Точность в машиностроении. Общие характеристики точности.
18. Основные характеристики точности соединений.
19. Способы обеспечения заданной точности.
20. Характеристики погрешностей изготовления изделий.
21. Анализ точности изготовления изделий м помощью закона нормального распределения.
22. Виды и формы технологических процессов.
23. Характеристика исходных данных для разработки технологического процесса.
24. Этапы разработки технологического процесса.
25. Определение типа производства и метода работы при разработке технологических процессов.
26. Характеристика технологичности конструкции изделия.
27. Основные показатели технологичности конструкции изделия.
28. Дополнительные показатели технологичности конструкции изделия.
29. Качественная и количественная оценки технологичности конструкции изделия.
30. Общие требования по обеспечению технологичности конструкции изделия.
31. Технологичность конструкции изделий с поверхностями вращения и отверстий.
32. Технологичность конструкций изделий с резьбами и плоскими поверхностями.
33. Особенности технологического контроля конструкторской документации.
34. Методы оценки погрешностей.
35. Погрешности вызванные установкой заготовки.
36. Базирование заготовок. Классификация поверхностей заготовок и виды баз.
37. Характеристики погрешностей базирования.
38. Характеристики погрешностей закрепления.
39. Характеристики погрешностей, вызванных упругим деформированием.
40. Жесткость технологической системы.
41. Погрешности, возникающие в результате размерного износа режущего инструмента.
42. Погрешности связанные с настройкой режущего инструмента.
43. Геометрические погрешности оборудования.
44. Погрешности, связанные с тепловыми деформациями технологической системы.
45. Погрешности обусловленные динамикой формообразования.
46. Суммарная погрешность механической обработки.
47. Основные характеристики качества поверхностных слоев заготовок и деталей машин.
48. Влияние шероховатости поверхности на качество поверхностей деталей.
49. Физико-механические свойства в поверхностных слоях деталей.
50. Погрешности возникающие в процессе сборки.
51. Технологическая наследственность в машиностроении.
52. Последовательность выбора заготовок.
53. Выбор схем установки заготовки.
54. Разработка маршрута изготовления детали.
55. Определение типа оборудования и оснастки при разработке технологического процесса.
56. Особенности принятия технологического решения.
57. Характеристика аналитического технологического решения.
58. Характеристика проектного технологического решения.
59. Характеристика прогностического технологического решения.
60. Характеристика и виды припусков на обработку.
61. Методы определения припусков.

ВОПРОСЫ К ЭКЗАМЕНУ ПО ДИСЦИПЛИНЕ
1. Научное содержание дисциплины «Основы технологии машиностроения».
2. Основные этапы развития технологии машиностроения в России.
3. Характеристика предметной области технологии машиностроения.
4. Характеристика машиностроительного производства.
5. Характеристика и особенности массового машиностроительного производства.
6. Характеристики и особенности крупносерийного и среднесерийного машиностроительных производств.
7. Характеристики и особенности мелкосерийного и единичного машиностроительного производств.
8. Производственный процесс и его структура.
9. Технологический процесс и его структура.
10. Технологическая операция и ее структура.
11. Характеристика основных показателей машиностроительного производства (производственная программа, объем выпуска, производственная мощность, партия).
12. Состав цикла технологической операции.
13. Характеристики нормы выработки и трудоемкости в машиностроении. 
14. Характеристики и основные выходные результаты технологической подготовки производства.
15. Виды и характеристики технологических процессов.
16. Технико-экономические принципы проектирования технологического процесса.
17. Точность в машиностроении. Общие характеристики точности.
18. Основные характеристики точности соединений.
19. Способы обеспечения заданной точности.
20. Характеристики погрешностей изготовления изделий.
21. Анализ точности изготовления изделий с помощью закона нормального распределения.
22. Виды и формы технологических процессов.
23. Характеристика исходных данных для разработки технологического процесса.
24. Этапы разработки технологического процесса.
25. Определение типа производства и метода работы при разработке технологических процессов.
26. Характеристика технологичности конструкции изделия.
27. Основные показатели технологичности конструкции изделия.
28. Дополнительные показатели технологичности конструкции изделия.
29. Качественная и количественная оценки технологичности конструкции изделия.
30. Общие требования по обеспечению технологичности конструкции изделия.
31. Технологичность конструкции изделий с поверхностями вращения и отверстий.
32. Технологичность конструкций изделий с резьбами и плоскими поверхностями.
33. Особенности технологического контроля конструкторской документации.
34. Методы оценки погрешностей.
35. Погрешности вызванные установкой заготовки.
36. Базирование заготовок. Классификация поверхностей заготовок и виды баз.
37. Характеристики погрешностей базирования.
38. Характеристики погрешностей закрепления.
39. Характеристики погрешностей, вызванных упругим деформированием.
40. Жесткость технологической системы.
41. Погрешности, возникающие в результате размерного износа режущего инструмента.
42. Погрешности связанные с настройкой режущего инструмента.
43. Геометрические погрешности оборудования.
44. Погрешности, связанные с тепловыми деформациями технологической системы.
45. Погрешности обусловленные динамикой формообразования.
46. Суммарная погрешность механической обработки.
47. Основные характеристики качества поверхностных слоев заготовок и деталей машин.
48. Влияние шероховатости поверхности на качество поверхностей деталей.
49. Физико-механические свойства в поверхностных слоях деталей.
50. Погрешности возникающие в процессе сборки.
51. Технологическая наследственность в машиностроении.
52. Последовательность выбора заготовок.
53. Выбор схем установки заготовки.
54. Разработка маршрута изготовления детали.
55. Определение типа оборудования и оснастки при разработке технологического процесса.
56. Особенности принятия технологического решения.
57. Характеристика аналитического технологического решения.
58. Характеристика проектного технологического решения.
59. Характеристика прогностического технологического решения.
60. Характеристика и виды припусков на обработку.
61. Методы определения припусков.
62. Выбор схемы построения операции обработки.
63. Выбор средств технологического оснащения.
64. Установление режимов резания при лезвийной обработке.
65. Технико-экономические показатели разрабатываемых технологических процессов.
66. Способы определения себестоимости продукции.
67. Определение годового экономического эффекта и срока окупаемости в машиностроении.
68. Основные принципы проектирования технологических процессов сборки.
69. Основные положения разработки технологических процессов сборки.
70. Выбор организационных форм сборки изделий.
71. Характеристики стационарной сборки без расчленения рабочих мест.
72. Характеристики стационарной сборки с расчленением рабочих мест.
73. Характеристика подвижной сборки.
74. Основные цели и задачи при типизации процессов сборки.
75. Характеристика продольно-прессовых соединений.
76. Характеристика поперечно-прессовых соединений.
77. Характеристика соединений с натягом, собираемых с использованием вибрационно-импульсного воздействия.
78. Характеристика клепаных соединений.
79. Характеристика сварных и паяных соединений.
80. Характеристика  клеевых соединений.
81. Характеристика резьбовых соединений

5. ПЕРЕЧЕНЬ ОСНОВНОЙ И ДОПОЛНИТЕЛЬНОЙ УЧЕБНОЙ ЛИТЕРАТУРЫ
Основная учебная литература
1. Ковшов, А. Н. Технология машиностроения [Электронный ресурс] : учебник для студентов вузов по направлению 151000 «Технология машиностроения» для открытого образования / А. Н. Ковшов ; Издательство "Лань" (ЭБС). - 3-е изд., испр. - Санкт-Петербург : Лань, 2016. - 320 с. - Режим доступа: https://e.lanbook.com/book/86015#book_name.

Дополнительная учебная и учебно-методическая литература
1. Быков, В. В. Технология машиностроения. Курсовое проектирование [Текст] : учеб. пособие для студ. вузов, обучающихся по спец. 150405 (170400) "Машины и оборудование лесного комплекса"; "Сервис транспортных и технологических машин и оборудования (лесной комплекс)" направления подготовки специалистов "Эксплуатация наземного транспорта и транспортного оборудования" / В. В. Быков ; ГОУ ВПО "Моск. гос. ун-т леса". – Москва : МГУЛ, 2007. – 216 с. 
2. Быков, В. В. Технология машиностроения. Курсовое проектирование. Приложения [Текст] : учеб. пособие для студ. вузов, обучающихся по спец. 150405 (170400) "Машины и оборудование лесного комплекса"; "Сервис транспортных и технологических машин и оборудования (лесной комплекс)" направления подготовки специалистов "Эксплуатация наземного транспорта и транспортного оборудования" / В. В. Быков ; ГОУ ВПО "Моск. гос. ун-т леса". – Москва : МГУЛ, 2007. – 88 с.
3. Маталин, А. А. Технология машиностроения [Текст] : учеб. для студ. вузов, обучающихся по спец. 151001 направления подготовки "Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств" / А. А. Маталин. - 2-е изд., испр. - Санкт-Петербург : Лань, 2008. - 512 с. 
4. Основы технологии машиностроения [Электронный ресурс] : сборник описаний лабораторных и практических работ для студентов, обучающихся по направлению бакалавриата 15.03.02 «Технологические машины и оборудование» всех форм обучения : самостоятельное учебное электронное издание / М-во образования и науки Рос. Федерации, Сыкт. лесн. ин-т (фил.) ФГБОУ ВО С.-Петерб. гос. лесотехн. ун-т им. С.М. Кирова (СЛИ), Каф. Технологические, транспортные машины и оборудование ; сост. А. Ф. Кульминский. - Электрон. текстовые дан. (1 файл в формате pdf: 2,83 Мб). - Сыктывкар : СЛИ, 2018. - on-line. - Систем. требования: Acrobat Reader (любая версия). - Загл. с титул. экрана. - Режим доступа: http://lib.sfi.komi.com/ft/301-001575.pdf.
5. Основы технологии машиностроения. Проектирование технологических процессов [Электронный ресурс] : учебное пособие для студентов направлений подготовки 151000 «Технологические машины и оборудование» и 190600 «Эксплуатация транспортно-технологических машин и комплексов» / А. В. Трофимов [и др.] ; Издательство "Лань" (ЭБС). - Санкт-Петербург : СПбГЛТУ, 2013. - 72 с. - Режим доступа: https://e.lanbook.com/book/45321#book_name. 
6. Технология машиностроения [Текст] : учеб. для студ. вузов, обучающихся по спец. "Технология машиностроения" направления подготовки "Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств" / [Л. В. Лебедев и др.]. - 2-е изд., стер. - Москва : Академия, 2008. - 528 с.
7. Трофимов, А. В. Основы технологии машиностроения [Электронный ресурс] : текст лекций для студентов направлений 151000 «Технологические машины и оборудование» и 190600 «Эксплуатация транспортно-технологических машин и комплексов». Ч. 1 / А. В. Трофимов, В. А. Марков ; Издательство "Лань" (ЭБС). - Санкт-Петербург : СПбГЛТУ, 2013. - 64 с. - Режим доступа: https://e.lanbook.com/book/45322#book_name. 
8. Трофимов, А. В. Основы технологии машиностроения. Проектирование технологических операций обработки резанием [Электронный ресурс] : учебное пособие для студентов направлений подготовки 15.03.02 «Технологические машины и оборудование», 23.03.03 «Эксплуатация транспортно-технологических машин и комплексов». Ч. 1. Определение параметров заготовки. Выбор оборудования и технологического оснащения / А. В. Трофимов, Т. И. Горбачева ; Издательство "Лань" (ЭБС). - Санкт-Петербург : СПбГЛТУ, 2016. - 104 с. - Режим доступа: https://e.lanbook.com/book/76968#book_name. 
9. Трофимов, А. В. Основы технологии машиностроения. Проектирование технологических операций обработки резанием [Электронный ресурс] : учебное пособие для студентов направлений подготовки 15.03.02 «Технологические машины и оборудование», 23.03.03 «Эксплуатация транспортно-технологических машин и комплексов». Ч. 2. Назначение режимов резания. Разработка технических норм времени / А. В. Трофимов, Т. И. Горбачева ; Издательство "Лань" (ЭБС). - Санкт-Петербург : СПбГЛТУ, 2016. - 100 с. - Режим доступа: https://e.lanbook.com/book/76969#book_name. 


Периодические издания
1. Вестник Московского государственного технического университета им. Н. Э. Баумана [Текст] : научно-теоретический и прикладной журнал. Машиностроение. – Москва : МГТУ им. Н. Э. Баумана. – Издается с 1990 г. – Выходит ежеквартально.
1. Мир транспорта и технологических машин [Электронный ресурс] : научно-технический журнал. – Орел :  Госуниверситет – УНПК. – Выходит ежеквартально. – Режим доступа: http://biblioclub.ru/index.php?page=book&id=321659.
1. Технология колесных и гусеничных машин [Текст] : обзорно-аналитический и научно-технический журнал / учредитель ООО "НИИКА". – Москва : ООО "НИИКА". – Основан в марте 2012 г. – Выходит раз в два месяца.

Справочно-библиографическая литература
1. Анурьев В. И. Справочник конструктора-машиностроителя [Текст]. – Изд. 9-е, перераб. и доп. – Москва : Машиностроение-1. Том 1, 2006. – 928 с.
2. Анурьев В. И. Справочник конструктора-машиностроителя [Текст]. – Изд. 9-е, перераб. и доп. – Москва : Машиностроение-1. Том 2, 2006. – 960 с.
3. Анурьев В. И. Справочник конструктора-машиностроителя [Текст]. – Изд. 9-е, перераб. и доп. – Москва : Машиностроение-1. Том 3, 2006. – 928 с.
4. Балабанов, А. Н. Краткий справочник технолога-машиностроителя [Текст] : справочное издание / А. Н. Балабанов. - Москва : Изд-во стандартов, 1992. - 461 с.
5. Бушуев, В. В. Практика конструирования машин [Текст] : справочник / В. В. Бушуев. – Москва : Машиностроение, 2006. – 448 с.
6. Конструирование машин [Текст] : [справ.-метод. пособие  в  2-х томах] / под ред. К. В. Фролова. – Москва : Машиностроение, 1994. Т. 1. – 528 с.
7. Конструирование машин [Текст] : [справ.-метод. пособие в 2-х томах]  / под ред. К. В. Фролова. – Москва : Машиностроение, 1994. Т. 2. – 528 с.
8. Машиностроение [Текст] : терминологический словарь / под общ. ред. М. К. Ускова, Э. Ф. Богданова. – Москва : Машиностроение, 1995. – 592 с.
9. Орлов П. И. Основы конструирования [Текст] : справочно-методическое пособие : в 2-х книгах. – Изд. 3-е, испр. – Москва : Машиностроение, 1988. Кн. 1. – 560 с.
10. Орлов П. И. Основы конструирования [Текст] : справочно-методическое пособие : в 2-х книгах. – Изд. 3-е, испр. – Москва : Машиностроение, 1988. Кн. 2. – 544 с.
11. Справочник технолога-машиностроителя [Текст] : в 2-х томах / под ред. А. М. Дальского [и др.]. – 5-е изд., испр. – Москва : Машиностроение. Т. 1, 2003. – 912 с.
12. Справочник технолога-машиностроителя [Текст] : в 2-х томах / под ред. А. М. Дальского [и др.]. – 5-е изд., испр. – Москва : Машиностроение. Т. 2, 2003. – 944 с.
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