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1. Цели и задачи самостоятельной работы студента

Целью самостоятельной работы является углубление и закрепление знаний, полученных при изучении курса «Технология приборостроения », а также расширение теоретических знаний и практических умений по дисциплине, развитие навыков самостоятельной работы, умение решать конкретные инженерные задачи.

2. Методические указания по выполнению самостоятельной внеаудиторной работы

Самостоятельная внеаудиторная работа выполняется студентом в соответствии с пунктами таблицы, приведенной ниже. В этой таблице указывается количество часов, отводимых, на вид работы, и литературный источник, необходимый для освоения предложенного материала. Уровень и качество знаний, полученных в результате выполнения самостоятельной работы, оцениваются на промежуточной аттестации.

Таблица. Самостоятельная работа студентов
	№

п/п
	Наименование видов самостоятельной работы
	Трудоемкость

(час.)
	Методические материалы



	1
	Самостоятельное изучение разделов 3.1  Методы обработки и формообразования. Пример выполнения рабочего  чертежа детали, изготавливаемой  точением
	3
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],



	2
	Самостоятельное изучение разделов 3.2 

Схема расположения полей допусков; области распределения квалитетов; поля допусков валов и отверстий
	3
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],

	3
	Самостоятельное изучение разделов 3.3

Классификация размеров, обозначение допусков формы и расположения, зависимый и независимый допуск 
	3
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],

	4
	Самостоятельное изучение разделов 3.4 Обозначение шероховатости поверхности, типы направлений неровностей 
	3
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],

	5
	Самостоятельное изучение разделов 3.5 Шероховатость и квалитеты при обработке резанием. Виды маркировки и клеймения, примеры обозначений.
	3
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],

	6
	Самостоятельное изучение разделов 3.6  Положение полей допусков резьб, их обозначение,  конструкторские нормы на резьбы.

	2
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],

	7
	Самостоятельное изучение разделов 3.7 

 Отверстия центровые
	2
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],

	8
	Самостоятельное изучение разделов 3.8 

Изготовление заготовок и деталей литьем. Требования к заготовкам.  Литье в оболочковые формы, по выплавляемым моделям, в кокиль, центробежное литье и под давлением
	2
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],

	9
	Самостоятельное изучение разделов 3.9 

 Шероховатость поверхностей и квалитеты литых заготовок деталей
	3
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],

	10
	Самостоятельное изучение разделов 3.10

Изготовление заготовок и деталей штамповкой. Холодная штамповка. Горячая штамповка. Штамповка листовых пластмасс
	3
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],

	11
	Самостоятельное изучение разделов 3.11 Шероховатость поверхностей и  квалитеты заготовок деталей, обрабатываемых давлением                                                               

	3
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],

	12
	Подготовка реферата и доклада по индивидуальной теме
	10
	Осн. [1- 3],

Доп. [1-9],



	
	Итого:
	40
	


3. Вопросы для самоконтроля

1. Технология – это:

а) прикладные знания и объекты их воплощения;

б) процесс изготовления деталей;

в) процесс сборки и испытаний прибора.

2.Техническое задание – это:

а) документальная основа для разработки конструкции и технологического процесса изготовления прибора;

б) документ для формирования договорной цены разработки;

в) документ, в котором указывается календарный план работ.

3. Разработка технологического процесса ведется на основе:

а) установившихся традиций производства;

б) комплекта конструкторской документации на прибор;

в) использования технологического процесса изготовления аналога.

4. В технологической и рабочей документации:

а) обязательно соблюдаются требования по выбору стандартных масштабов по ГОСТ 2.302-68 и стандартных линейных размеров на основе ряда предпочтительных чисел по ГОСТ 8032-56;

б) требования к масштабам не предъявляются;

в) размеры округляют до целых чисел.

5. Для номинального размера в рабочих и технологических документах предусмотрены:

а) ряды полей допусков и основных отклонений;

б) только основные отклонения;

в) только поле допуска;

6. Положение поля допуска относительно номинала обозначается:

а) буквами русского алфавита от А до Я;

б) буквами греческого алфавита от ( до (;

в) буквами латинского алфавита от А до Z.

7. Положение поля допуска относительно номинала для отверстий и валов обозначается:

а) одинаковыми прописными буквами;

б) одинаковыми строчными буквами;

в) для отверстий прописными, а для валов строчными буквами.

8. Положительное значение поля допуска соответствует:

а) увеличению поля допуска отверстий и валов относительно номинала;

б) для отверстий увеличению, а для валов уменьшению относительно номинала;

в) для отверстий уменьшению, а для валов увеличению относительно номинала.

9. Отклонение поля допуска отверстия и вала со значками H и h называют:

а) произвольными;

б) основными;

в) приближенными.

10. Основное отверстие и основной вал имеет:

а) нижние отклонения отверстия и верхнее отклонение вала равные нулю;

б) нижние отклонения отверстия и вала равные нулю;

в) верхние отклонения отверстия и вала равные нулю.

11. Посадка – это:

а) соединение деталей;

б) объединение по размерам деталей;

в) характер соединения деталей определяемый величиной получающихся в ней зазоров или натягов.

12. Поля допусков в интервале от А(а) до Н(h), когда отверстия имеют все допуска выше номинала, а валы ниже обеспечивают посадку:

а) с зазором;

б) переходную;

в) с натягом.

13. Поля допусков в интервале от N(n) до Z(z), когда все отверстия имеют допуска ниже номинала, а валы выше обеспечивают посадку:

а) с зазором;

б) переходную;

в) с натягом.

14. Поля допусков в интервале от Н(h) до N(n), когда допуска могут обеспечивать как зазор, так и натяг называют:

а) с зазором;

б) переходной;

в) с натягом.

15. Квалитет (ряд точности) – это совокупность допусков, соответствующих одинаковой степени точности для всех номинальных размеров и характеризует:

а) положение допуска;

б) величину поля допуска;

в) положение и величину поля допуска.

16. Стандартизировано 19 квалитетов, обозначенных цифрами (01, 0, 1, ..., 16, 17), которые разделены на:

а) три группы;

б) четыре группы;

в) пять групп.

17. Группа квалитетов “01; 0; 1” называется при изготовлении:

а) плоско параллельных концевых мер;
б) деталей с неуказанными допусками;

в) заготовок.

18. Группа квалитетов “2; 3; 4” применяется:

а) для плоско параллельных концевых мер;

б) гладких предельных калибров и особо точных деталей;

в) для размеров с неуказанными допусками.

19. Группа квалитетов “5; 6; 7; 8; 9; 10; 11; 12” используется:

а) в сопрягаемых размерах, а также размерах функционально влияющих на выходные характеристики прибора;

б) в гладких предельных калибрах;

в) в заготовках.

20. Группа квалитетов “13; 14; 15; 16; 17” предназначена для:

а) особо точных деталей;

б) размеров с неуказанными допусками и заготовок;

в) гладких предельных калибров.

21. С увеличением квалитета от 01; 0 до 17 величина поля допуска:

а) уменьшается;

б) не изменяется;

в) увеличивается.

22. С увеличением номинальных размеров деталей величина поля допуска:

а) уменьшается;

б) не изменяется;

в) увеличивается.

23. В обозначении посадки входит номинальный размер в мм, который является общим для отверстия и вала и за которым следует дробь с обозначением полей допусков и квалитетов каждого элемента:

а) в числителе для отверстия, а в знаменателе для вала;

б) в числителе – единица, а в знаменателе для отверстия и вала;

в) в числителе для вала, а в знаменателе для отверстия.

24. Посадка в системе отверстия – это:

а) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных валов с основным отверстием, обозначенным буквой “H”;

б) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных отверстий с основным валом, обозначенным буквой “h”;

в) посадка, в которой отверстие и вал выполнены по основным отклонениям, обозначенными буквами “H” и” h”.

25. Посадка в системе вала – это:

а) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных валов с основным отверстием, обозначенным буквой “H”;

б) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных отверстий с основным валом, обозначенным буквой “h”;

в) посадка, в которой отверстие и вал выполнены по основным      отклонениям, обозначенными буквами “H” и” h”.

26. Произвольная посадка – это:

а) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных валов с основным отверстием, обозначенным буквой “H”;

б) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных отверстий с основным валом, обозначенным буквой “h”;

в) посадка, в которой отверстие и вал выполнены по основным отклонениям, обозначенными буквами “H” и” h”.

27. По классификации размеров «к размерам отверстий» относятся:

а) размеры круглых, овальных, прямоугольных отверстий и пазов;

б) размеры круглых, овальных, прямоугольных валов и профилей;

в) размеры до осевых линий, между осевыми линиями и радиуса.

28. По классификации размеров «к размерам валов» относятся:

а) размеры круглых, овальных, прямоугольных отверстий и пазов;

б) размеры круглых, овальных, прямоугольных валов и профилей;

в) размеры до осевых линий, между осевыми линиями и радиуса.

29. По классификации размеров «к произвольным размерам» относятся:

а) размеры круглых, овальных, прямоугольных отверстий и пазов;

б) размеры круглых, овальных, прямоугольных валов и профилей;

в) размеры до осевых линий, между осевыми линиями и радиуса.

30. Данные о допусках формы и расположения поверхностей указываются в прямоугольной рамке, расположенной на чертеже:

а) произвольно;

б) горизонтально;

в) вертикально.
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