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1 Самостоятельная работа над курсом «Технология  приборостроения» включает:

 а) изучение материала, изложенного на лекциях;

 б) изучение материала, не вошедшего в лекции;

 в) самостоятельный контроль освоения материала, изученного на лекциях и в процессе самостоятельной работы, по контрольным вопросам и тестам;

е) подготовка к текущей и промежуточной аттестациям.

2 Распределение самостоятельной работы по видам

В таблице  приведены рекомендуемое распределение затрат времени студента по различным видам самостоятельной работы:

	№ п/п
	Наименование видов самостоятельной работы
	Трудоемкость

(в академических часах)
	Методические материалы

	Очная форма обучения

	Номер семестра - 8

	1
	Освоение разделов курса, не вошедших в лекционные занятия (темы 6,  11.1-11.2, 13.2 – 13.4, ,15.7-15.8)
	12
	[3,4] 

(см. п. 9.1), 

[1, 2, 3]

(см. п. 9.2)

	2
	Работа с периодическими изданиями и интернет-ресурсами
	6.5
	(см. п. 9.3, 9.4)

	3
	Подготовка к промежуточным аттестациям
	8
	[3,4] 

(см. п. 9.1), 

[1, 2, 3]

(см. п. 9.2)

	4
	Курсовая работа
	20
	[1] п. 9.7

	Итого
	46.5
	


3 Рекомендуемые затраты времени  при систематической работе в семестре:

 а) изучение материала, не вошедшего в лекции - 12час.;
 б) самостоятельный контроль освоения материала, изученного на лекциях и в процессе самостоятельной работы, по контрольным вопросам и тестам – 
6.5 час.;
 в) подготовка к текущей и промежуточной аттестациям – 8 час.

4 Контрольные темы для подготовки к промежуточным аттестациям

Технологический процесс
Климатическое исполнение изделий и покрытия

Технология изготовления деталей из пластмасс

Методы обеспечения точности соединений

Печатный монтаж

Технологические процессы изготовления печатных плат

Методы получения рисунка на печатных платах

Испытания электронных узлов

Методы испытаний

Технологичность изделий

Технологическая подготовка производства

Типовые и групповые технологические процессы сборки

Контроль и и испытания изделий

Механизация и автоматизация производственных процессов

Уровни автоматизации

Основные конструкции сборочных промышленных роботов, агрегатно-

модульных  сборочных машин и сборочных центров в гибких

производственных системах 

Вопросы для самопроверки
1.Какие предметы производства относятся к изделиям? 

1. Все комплектующие, закупленные предприятием

2. Предметы производства, изготовленные на предприятии

3. Предметы производства, поставленные другому предприятию

4. Предметы производства, используемые для собственных нужд

5. Предметы производства, изготовленные из одноименного материала

2.Какие поверхности называются функциональными?
1. Все сопрягаемые поверхности

2. Все несопрягаемые поверхности

3. Служащие для оформления требуемой конфигурации

4. Сопрягаемые поверхности, выполняющие рабочие функции

5. Исполнительные поверхности

3.Какие детали называются базовыми?

1. Детали, от которых производятся измерения

2. Детали,  которыми ориентируют изделие в пространстве

3. Детали, которые определяют относительное положение других деталей

4. Детали,  которые имеют базовые поверхности

5. Детали,  по которым сборочная единица устанавливается в изделие

4.Что такое "сборочный комплект"?

1. Готовая сборочная единица

2. Составные части изделия, которые подаются на рабочее место для сборки изделия

3. Комплект инструмента, используемый для сборки

4. Комплект приспособлений, используемый для сборки

5. Комплектующие изделия, поставленные с другого предприятия

5.Что такое "конструктивная сборочная единица"?

1. Любая сборочная единица, входящая в изделие

2.  Сборочная единица, спроектированная специально для данного изделия

3.  Сборочная единица, спроектированная по функциональному принципу

4. Сборочная единица, выполняющая назначение вспомогательного характера

5. Сборочная единица,  выполняющая определенную функцию только совместно с другими составными частями

6. Технологические процессы строятся: 

         1.  по отраслям промышленности;

         2.  по методам обработки;

         3.  по основным операциям;

         4.  по видам изделий;

         5.  по квалификации рабочих.

 7. Тип производства определяется:

       1. Количеством  выпускаемых изделий.

       2. Количеством  занятых на производстве рабочих

       3. Количеством  рабочих мест 

       4. Коэффициентом закрепления операций

       5. Уровнем автоматизации предприятия

8. При массовом производстве применяются следующие методы сборки:

       1. Различные методы взаимозаменяемости;

       2. Метод полной взаимозаменяемости

       3. Методы пригонки и регулирования.

       4. Метод селективной сборки

       5. Методы компенсирования

9.  По объему работ сборка может быть:

       1. предварительной;   2. окончательной;  3.  под сварку; 4. общей и узловой

       5. окончательной     

10.  Концентрированный процесс сборки характерен для:

       1. массового производства;

       2. единичного производства

       3. поточного производства

       4. группового производства

       5. типовых  сборочных узлов

11. Чем определяется степень дифференциации сборки?

1. Объемом выпуска изделий

2. Формой организации процесса сборки

3. Уровнем автоматизации производства

4. Квалификацией персонала

5. Отношением вспомогательного времени к общему времени сборки

12. Исходными данными для проектирования технологического процесса сборки являются:

1. Конструкторские документы на изделие

2. Технические условия на изделие

3. Технический уровень производства

4. Конструкторская документация, программа выпуска, руководящие технические материалы

5. Типовые технологические процессы

13. Последовательность технологического процесса отражается:

1. На схеме сборочного состава

2. На технологической схеме сборки

3. В операционных картах

4. В маршрутных картах

5. В производственной инструкции 

14. Метод полной взаимозаменяемости применяется:

1. При большом объеме изделий, подлежащих сборке

2. При большом числе изделий, подлежащих сборке и большом числе звеньев размерной цепи

3. При большом числе изделий, подлежащих сборке и малом числе звеньев размерной цепи

4. При высокой точности выходной характеристики изделия

5. При массовом производстве

 15. Метод пригонки характерен:

       1. Для массового производства.

       2. Для изделий с большим числом звеньев.

       3. Для изделий, содержащих детали, изготовленные  с зкономичными допусками.

       4. Для изделий, собираемых с компенсатором.

       5. Для изделий со связанными размерными цепями.

 16. Метод групповой взаимозаменяемости применяется:

      1. Для многозвенных изделий.

      2. Для достижения  высокой точности выходной характеристики при возможном получении брака у части изделий.

      3. При сборке изделий с делением деталей на  группы.

      4. При малом числе деталей и невысокой точности их изготовления.

      5. Для достижения высокой точности выходной характеристики малозвенных размерных цепей.

17. Метод неполной взаимозаменяемости:

      1. Обеспечивает 100%  выход годных изделий.

      2. Применяется для многозвенных размерных цепей  в массовом производстве.

      3. Обеспечивает годность у определенной части изделий.

      4. Используется в массовом производстве.

      5. Используется в единичном производстве.

18.  При использовании метода регулирования:

      1.  У компенсатора удаляется часть материала.

      2. Добавляются  компенсирующие материалы.

      3. Изменяется положение компенсатора.

      4. Достигается необходимая точность и обеспечивается возможность восстанавливать ее в процессе эксплуатации.

      5.  Изменяется номинальный размер компенсатора.

19. Печатная плата (ПП)  — это:

1. Способ монтажа, при котором электрические соединения электронного узла, включая экраны, выполнены с помощью печатных проводников.

2. Материал основания,  вырезанный по размеру, содержащий отверстия и, по меньшей мере, один проводящий рисунок.

3. Схема, полученная путём печати, включающая элементы, проводящий рисунок или их комбинации.

4. Конструктивный узел устройства

5. Диэлектрик с нанесенным на него проводящим рисунком

20. Монтажные отверстия — отверстия,  используемые для: 

        1. Соединения выводов навесных элементов

        2. Соединения выводов навесных элементов, а также для подсоединения электронного элемента к проводящему рисунку.

       3. Подсоединения платы к корпусу

       4. Базирования платы в процессе изготовления

       5. Базирования сверла для получения отверстий на плате

21. Координатная сетка чертежа ПП—  это: 

       1. Условный рисунок, наносимый на основание печатной платы

       2. Рисунок, наносимый на основание печатной платы     

       3. Рисунок,  определяющий положение элемента в прямоугольной или полярной системе координат

       4. Система координат

       5. Рисунок, определяющий положение проводников на ПП

22. Шаг координатной сетки равен

       1. 1.25 мм   2. 2.5 мм  3. 3.75 мм  4. 1.27 мм 5. Кратен 1.25 мм

23. Узлы координатной сетки соответствуют:

       1. Базовым отверстиям

       2. Отверстиям для установки элементов

       3. Осям всех отверстий

       4. Контактным точкам радиокомпонентов

       5. Монтажным отверстиям устанавливаемых на плате разъемов

24. По плотности проводящего рисунка ПП делятся на:

       1. Группы 2. Классы 3. Квалитеты 4. Сообщества 5. Содружеста

25. Групповые методы монтажа ПП  применяют:

      1. При одностороннем расположении навесных элементов. 

      2. При двухстороннем расположении навесных элементов

      3. Для однослойных ПП

      4. Для многослойных ПП

      5. Для установки элементов на ПП

26. Для сверления плат применяют цилиндрические спиральные свёрла с углом заточки при вершине:

      1. 60-80(  2. 110-120(  3. 120( 4. 150(  5. 50(
27. Сверление  отверстий ведут со стороны 

      1. печатных проводников

      2. обратной печатным проводникам

5 Перечень основной и дополнительной учебной литературы, необходимой для освоения дисциплины (модуля)
5.1 Основная литература

1. Схиртладзе А.Г. Автоматизация технологических процессов и производств [Электронный ресурс]: учебник/ Схиртладзе А.Г., Федотов А.В., Хомченко В.Г.— Электрон. текстовые данные.— Саратов: Ай Пи Эр Медиа, 2019.— 459 c.— Режим доступа: http://www.iprbookshop.ru/83341.html.— ЭБС «IPRbooks»

2. Молдабаева М.Н. Автоматизация технологических процессов и производств [Электронный ресурс]: учебное пособие/ Молдабаева М.Н.— Электрон. текстовые данные.— Москва, Вологда: Инфра-Инженерия, 2019.— 224 c.— Режим доступа:  http://www.iprbookshop.ru/86574.html.— ЭБС «IPRbooks»

3. Базров, Б.М. Основы технологии машиностроения: учебник для вузов /Б.М. Базров. –

 М.:Машиностроение, 2005. – 736 с.: ил. 

4. Ковшов, А. Н. Технология машиностроения : учебник для вузов / А. Н. Ковшов.— 

2-е изд., испр. — СПб. ; М. ; Краснодар : Лань, 2008 .— 320 с.: ил.

5. Маталин, А. А. Технология машиностроения: учебник для вузов / А. А. Маталин.— 

2-е изд., испр. — СПб. ; М. ; Краснодар : Лань, 2008 .— 512 с.: ил.

      6. Пирогова Е.В. Проектирование и технология печатных плат: учебник для вузов /

Е.В. Пирогова. – М.: Форум-Инфа-М, 2005.- 560 с.: ил.

7. Шишмарев, В. Ю. Автоматизация производственных процессов в машиностроении : учебник для вузов / В. Ю. Шишмарев .— М. : Академия, 2007 .— 364 с. : ил.
5.2 Дополнительная  литература

1. Дальский, А.М. Справочник технолога-машиностроителя: В 2 т. Т.1 / А.М.Дальский,  А.Г.Суслов,А. Г.Косилова и др.; Под ред.:А.М.Дальского и др. — 5-е изд., перераб.и доп. — М : Машиностроение-1, 2001 .— 912с. : ил.
2. Дальский, А.М. Справочник технолога-машиностроителя: В 2 т. Т.2 / А.М. Дальский, А.Г.  Суслов, А.Г. Косилова и др.: Под ред. А.М. Дальского и др. – 5-е изд., перераб. и доп. –

М.: Машиностроение – 1, 2001. – 944 с.: ил. 

             3. Технология машиностроения. В 2-х кн./ В.М. Бурцев, А.С. , Васильев А.М., А.М. 

Дальский и др.; Под общ. ред. А.М. Дальского - М.: Изд-во МГТУ им. Н.Э.Баумана., 2001. -Т1 - 564 с., Т2 -640 с.

6 Перечень ресурсов информационно-телекоммуникационной сети «Интернет», необходимых для освоения дисциплины (модуля)

1. https://tsutula.bibliotech.ru/ - Электронный читальный зал “БИБЛИОТЕХ” : учебники авторов ТулГУ по всем дисциплинам.  Режим доступа: по паролю.- Загл. с экрана 

2. http://www.iprbookshop.ru/ - ЭБС IPRBooks универсальная базовая коллекция изданий. Режим доступа:  по паролю.-  Загл. с экрана

3. http://elibrary.ru/ - Научная Электронная Библиотека  eLibrary – Библиотека электронной периодики. Ррежим доступа:  по паролю.- Загл. с экрана.

4. http://cyberleninka.ru/ - НЭБ КиберЛенинка научная электронная библиотека открытого доступа.  Режим доступа: свободный.- Загл. с экрана.

5. http: //window.edu.ru - Единое окно доступа к образовательным ресурсам: портал [Электронный ресурс]. - Режим доступа : свободный. - Загл. с экрана. 
6. http://elibrary.ru /issues.asp?ID=9585 - Инфокоммуникационные технологии  

7. http:/www. edu.ru/modules.php? - Каталог образовательных интернет- ресурсов  
7 Перечень информационных технологий, необходимых для осуществления образовательного процесса по дисциплине (модулю)
7.1 Перечень необходимого ежегодно обновляемого лицензионного и свободно распространяемого программного обеспечения, в том числе отечественного производства 

1. Текстовый редактор Microsoft Word;

2. Программа для работы с электронными таблицами Microsoft Excel;

3. Программа подготовки презентаций Microsoft PowerPoint;

4. САПР КОМПАС-3D.

5. Математический программный пакет Mathcad, MATLAB.

6. Пакет офисных приложений «МойОфис»

7.2 Перечень необходимых современных профессиональных баз данных и информационных справочных систем

Компьютерная справочная правовая система КонсультантПлюс
