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ВВЕДЕНИЕ

Важными аспектами развития творческого мышления являются:

-развитие навыков самостоятельной работы с научно-технической специальной литературой, производственной технической документацией и нормативной базой;

-развитие умения использовать теоретические знания для анализа вариантов и выбора наилучшего способа решения практических задач;

-развитие навыков анализа и разработки технологических процессов.

В решении этих задач при подготовке бакалавра по направлению «Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств» важную роль играет самостоятельная работа студентов по дисциплине «Основы технологии машиностроения», включающая в себя:

выполнение курсового проекта (КП), посвященного разработке технологических операций изготовления детали или узла изделия;

ознакомление с рекомендуемой литературой, изучение разделов теоретического курса;

подготовку к практическим занятиям;

подготовку к текущему тестированию;

подготовку к экзамену.

1 ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ
Выполнение самостоятельной работы должно:

-познакомить студента с учебной и справочной литературой, включая стандарты Единой системы технологической документации;

-развить умение поиска нужной информации и использования её при выполнении учебных работ и проектов;

-закрепить теоретические знания, полученные в процессе обучения, и расширить представление о различных видах и основах разработки технологических процессов в машиностроении.

-подготовить к выполнению других курсовых проектов и работ, а также выпускной квалификационной работы;

-облегчить адаптацию к производственно-технологической и проектно-конструкторской деятельности по обработке заготовок, проектированию оснастки и эксплуатации оборудования в машиностроительном производстве. Выполнение этих требований является целью самостоятельной работы.

После выполнения самостоятельной работы студент должен знать и уметь использовать:

-некоторые типовые технологические процессы изготовления изделий;

-методы выбора технологического оборудования и оснастки для механической обработки и сборки;

-методы расчета припусков, режимов резания, норм времени на операции механической обработки и сборки;

-типаж и стандарты технологической оснастки;

-правила оформления конструкторской и технологической документации.

2 СОДЕРЖАНИЕ РАБОТ И КОНТРОЛЬ ИХ КАЧЕСТВА
Содержание курсовых работ приведено в методических указаниях по их выполнению.

Перечень разделов теоретического курса, самостоятельно изучаемых студентами, в соответствии с рабочей программой включает в себя следующие вопросы:
-погрешности базирования;

-влияние геометрических погрешностей станка на точность обработки;
-влияние погрешностей режущих инструментов и приспособлений на точность обработки;
-влияние тепловых деформаций технологической системы на точность обработки;

-объекты сборки;
-виды сборки.
Кроме того, изучаются следующие разделы пособия по оформлению технологических карт [11]:
-основные надписи;
-оформление операционных карт обработки резанием;
-оформление карт эскизов на операции обработки резанием;
-оформление маршрутных карт;
-особенности оформления маршрутных карт на процессы изготовления узлов и подузлов;
-особенности оформления карт эскизов слесарно-сборочных операций;
-особенности оформления операционных карт сборки.

Контроль качества самостоятельной работы осуществляется при выполнении и защите студентами курсовых работ, при компьютерном тестировании в ходе текущих аттестаций и экзамена, при выполнении письменных заданий на экзамене. Система оценки знаний и качества работы подробно отражена в рабочей программе и методических указаниях по выполнению курсовых работ.
3 СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ

В соответствии с рабочей программой студенты самостоятельно изучают следующие вопросы теоретического курса (содержание разделов учебной дисциплины «Основы технологии машиностроения):
1 Машиностроительное производство.

Основные положения, понятия и определения технологии машиностроения

1.1 Введение. Значение машиностроения.

Машиностроение как основа прогресса народного хозяйства. Значение технологии в развитии машиностроения. Технология машиностроения как научная дисциплина. Основные этапы развития технологии машиностроения. Роль российских ученых и инженеров в развитии технологии машиностроения. Задачи и направления развития технологии машиностроения.

Цели и задачи учебной дисциплины, ее место и значение в системе других дисциплин направления. Структура и содержание курса.

1.2 Объекты машиностроительного производства (предметы труда).

1.3 Производственный процесс. Его главные задачи.

1.4 Структура производственного процесса.

1.5 Средства технологического оснащения.

1.6 Производственные площади.

1.7 Технологический маршрут и технологическая операция.

1.8 Структура технологической операции.

1.9 Классификация машиностроительного производства.

1.10 Основные характеристики производства.

2 Принципы построения производственного процесса изготовления машины

2.1 Основные понятия и определения технологической подготовки производства (ТПП).

2.2 Составные части и характеристики ТПП.

2.3 Этапы ТПП нового изделия.

2.4 Технологичность конструкций деталей и изделий.

3 Основы базирования и базы в машиностроении
3.1 Задачи базирования в машиностроении.

3.2 Определение базирования.

3.3 Координирование абсолютно твердого тела в прямоугольной системе координат.

3.4 Координирование призматического тела (заготовки) в прямоугольной системе координат.

3.5 Координирование цилиндрических тел (заготовок) в прямоугольной системе координат.

3.5.1 Координирование заготовок типа «вал».

3.5.2 Координирование заготовок типа «диск».

3.5.3 Правило шести точек для заготовок в виде тел вращения.

3.6 Базы заготовки или изделия.

3.6.1 Определение базы.

3.6.2 Теоретическая схема базирования.

3.6.3 Условное обозначение опорных (базовых) точек.

3.6.4 Схемы базирования призматической и цилиндрической заготовок.

3.7 Установка заготовок при изготовлении.

3.8 Базирующие функции зажимных элементов.

3.9 Дублирующие (избыточные, лишние) связи или базовые точки заготовки.

3.10 Необходимое количество базовых точек для решения технологической задачи.

3.11 Классификация баз.

3.11.1 Разделение баз по месту их использования.

3.11.2 Разделение баз по числу лишаемых степеней свободы.

3.11.3 Разделение баз по характеру их проявления.

3.11.4 Искусственные базы. Дополнительные опорные поверхности.

3.11.5. Разделение технологических баз по способу их организации.

3.11.6 Разделение технологических баз по месту их использования в технологическом процессе.

3.12 Назначение (выбор) технологических баз.

3.12.1 Назначение черновых баз.

3.12.2 Назначение общих технологических баз.

3.12.2.1 Принцип совмещения (единства) баз.

3.12.2.2 Принцип постоянства баз.

4 Закономерности процессов создания машины

4.1 Точность в машиностроении и методы ее достижения.

4.1.1 Отклонения характеристик изделий от номинальных значений.

4.1.2 Понятие точности. Экономическая и достижимая точность.

4.1.3 Метод пробных проходов и промеров.

4.1.4 Метод автоматического получения размеров на настроенных станках.

4.2 Классификация погрешностей обработки.

4.2.1 Систематические постоянные погрешности.

4.2.2 Систематические закономерные погрешности.

4.2.3 Случайные погрешности обработки.

4.3 Образование погрешностей при обработке в машиностроении.

4.3.1 Основные источники возникновения погрешностей.

4.3.2 Погрешности основной кинематической схемы формообразования.

4.3.3 Погрешности из-за геометрической неточности станков.

4.3.4 Погрешности из-за неточности режущего инструмента.

4.3.5 Погрешности из-за неточности приспособлений.

4.3.6 Влияние деформаций технологической системы под действием сил на формирование погрешностей обработки.

4.3.6.1 Жесткость и податливость технологической системы. Влияние жесткости системы на точность размеров и формы заготовок.

4.3.6.2 Влияние жесткости заготовки на точность обработки.

4.3.6.3 Влияние жесткости инструмента на точность обработки.

4.3.6.4 Погрешности из-за колебаний припуска заготовки. Уточнение.

4.3.6.5 Погрешности из-за колебания твердости заготовки.

4.3.6.6 Пути повышения жесткости технологической системы.

4.3.7 Погрешности установки заготовок.

4.3.8 Погрешности из-за размерного износа инструмента.

4.3.9 Погрешности настройки станков.

4.3.9.1 Настройка по пробным заготовкам.

4.3.9.2 Статическая настройка.

4.3.9.3 Взаимозаменяемая настройка.

4.3.10 Погрешности из-за температурных деформаций технологической системы.

4.3.11 Погрешности из-за перераспределения внутренних напряжений.

4.4 Суммарная погрешность обработки.

5 Обеспечение качества поверхностей в технологическом процессе изготовления машины

5.1 Влияние механической обработки на состояние поверхностного слоя заготовки.

5.1.1 Упрочнение (наклеп) металла поверхностного слоя.

5.1.2 Остаточные напряжения металла поверхностного слоя.

5.1.2.1 Причины возникновения остаточных напряжений.

5.1.2.2 Остаточные напряжения при точении.

5.1.2.3 Остаточные напряжения при шлифовании.

5.1.2.4 Остаточные напряжения при отделочных видах обработки (доводка, суперфиниширование, хонингование).

5.2 Шероховатость поверхности.

5.2.1 Нормирование шероховатости. Поперечная и продольная шероховатость.

5.2.2 Влияние шероховатости на эксплуатационные свойства деталей.

5.2.3 Основные факторы образования шероховатости.

5.2.4 Геометрические причины образования шероховатости.

5.2.4.1 Образование шероховатости в зависимости от подачи и геометрии инструмента в плане.

5.2.4.2 Образование шероховатости из-за неровностей режущего лезвия инструмента.

5.2.5 Образование шероховатости из-за пластических и упругих деформаций металла поверхностного слоя.

5.2.5.1 Влияние скорости резания на образование шероховатости.

5.2.5.2 Влияние радиуса округления режущего лезвия на образование шероховатости.

6 Обеспечение производительности и экономической эффективности технологического процесса изготовления машины

6.1 Основные составляющие нормы времени.

6.1.1 Структура калькуляционного и штучного времени.

6.1.2 Структурное и аналитическое представление нормы времени.

6.1.3 Техническая норма времени и норма выработки.

6.1.4 Определение основного (технологического) времени.

6.1.5 Определение вспомогательного времени.

6.1.5.1 Определение машинного вспомогательного времени.

6.1.5.2 Определение ручного вспомогательного времени.

6.2 Пути сокращения затрат времени на обработку.

6.2.1 Пути сокращения основного времени.

6.2.1.1 Возможности увеличения подач.

6.2.1.2 Возможности уменьшения длины пути резания.

6.2.1.3 Возможности увеличения скоростей резания.

6.2.2 Пути сокращения вспомогательного времени. Перекрытие элементов основного и вспомогательного времени.

6.2.3 Множественная обработка.

6.2.3.1 Принцип параллельной обработки.

6.2.3.2 Принцип последовательной обработки.

6.2.3.3 Принцип параллельно-последовательной обработки.

6.2.4 Пути сокращения подготовительно-заключительного времени (на одну заготовку).

6.2.4.1 Быстропереналаживаемые средства технологического оснащения.

6.2.4.2 Увеличение размера партии обрабатываемых заготовок. Типизация технологических процессов. Групповая обработка.

7 Технология сборки
7.1 Значение сборки в производстве машин.

7.2 Классификация видов сборки.

7.3 Структура и содержание технологического процесса сборки.

7.4 Организационные формы сборки.

7.5 Достижение точности при сборке. 

7.6 Выбор метода достижения точности при сборке.

7.7 Разработка последовательности сборки. Схема сборки.
8 Разработка технологического процесса изготовления деталей
8.1 Общий план разработки техпроцесса изготовления детали.

8.2 Технико-экономический принцип проектирования техпроцессов.

8.3 Выбор исходной заготовки.

8.4 Выбор технологических баз.

8.5 Установление методов и способов обработки отдельных поверхностей.

8.6 Проектирование маршрутной технологии механической обработки.

8.7 Проектирование операционной технологии.

8.8 Документация технологического процесса.
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5 ФОРМИРОВАНИЯ БАЛЬНОЙ ОЦЕНКИ ПО ДИСЦИПЛИНЕ НА ТЕКУЩЕЙ И ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИЯХ
Дисциплина состоит из двух частей, имеющих отчётность:

- теоретическая часть дисциплины с лабораторными и практическими для заочной формы занятиями, завершающаяся экзаменом;

- курсовое проектирование c объёмом трудозатрат 40 час или 0,74 кредита, завершающееся дифференцированным зачетом (с оценкой).

Для определения качества освоения дисциплины используется балльная система оценок, рекомендованная Министерством образования и науки РФ и предусматривающая 100-балльную оценку успеваемости обучающегося по учебной дисциплине при текущем контроле успеваемости в течение семестра. Поэтому, каждая часть оценивается по 100-балльной системе.

Уровень освоения теоретической части дисциплины определяется с помощью следующих видов оценок:

- текущий контроль успеваемости;

- испытания промежуточной аттестации.

Текущий контроль успеваемости оценивает посещение, своевременное и качественное выполнение лабораторных работ и результаты за два текущих тестирования.

К текущей задолженности приводит не выполнение лабораторных работ в соответствии с графиком. Учащийся не допускается к промежуточной аттестации по дисциплине (к экзамену) при наличии у него текущей задолженности на дату проведения испытания промежуточной аттестации.

Испытание промежуточной аттестации (экзамен) проводится в рамках экзаменационной сессии, в форме письменного ответа или тестирования обучающегося в течение одного часа и предусматривает возможность последующего собеседования.

Максимальная оценка промежуточной аттестации (экзамена) – 40 баллов.

Необходимо дать письменные ответы на 5 заданий. Правильно выполненное задание оценивается максимально в 8 баллов. 

Число вопросов (заданий) в одном тестовом билете равно 40. Правильный ответ на один вопрос (задание) теста оценивается в 1 балл.

Устное собеседование проводится преимущественно с учащимися, которые могут получить балльную оценку за семестр менее 40 баллов.

Очная форма обучения
	Мероприятия текущего контроля успеваемости 

и промежуточной аттестации обучающегося
	Максимальное количество баллов 

	6 семестр

	Текущий 

контроль 

успеваемости
	Первый 

рубежный

контроль


	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Выполнение и защита лабораторных работ в соответствие с графиком учебных занятий.
	5

	
	
	Тестирование №1
	25

	
	
	Итого
	30

	
	Второй

рубежный

контроль
	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Выполнение и защита лабораторных работ в соответствие с графиком учебных занятий
	5

	
	
	Тестирование №2
	25

	
	
	Итого
	30

	Промежуточная аттестация
	Экзамен
	40 (100*)

	
	Защита курсового проекта
	100


* В случае отказа обучающегося от результатов текущего контроля успеваемости

Заочная форма обучения
	Мероприятия текущего контроля успеваемости 

и промежуточной аттестации обучающегося
	Максимальное количество баллов 

	6 семестр

	Текущий 

контроль 

успеваемости
	Первый 

рубежный

контроль


	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Работа на практических занятиях
	5

	
	
	Выполнение и защита лабораторных работ в соответствие с графиком учебных занятий.
	5

	
	
	Тестирование №1
	20

	
	
	Итого
	30

	
	Второй

рубежный

контроль
	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Работа на практических занятиях
	5

	
	
	Выполнение и защита лабораторных работ в соответствие с графиком учебных занятий.…
	5

	
	
	Тестирование №2
	20

	
	
	Итого
	30

	Промежуточная аттестация
	Экзамен 
	40 (100*)

	
	Защита курсового проекта
	100


* В случае отказа обучающегося от результатов текущего контроля успеваемости

Курсовые проекты оцениваются комиссией с учетом качества выполнения всех материалов (чертежей, пояснительной записки, приложений - 25 баллов), оценки рецензента (5 баллов), качества доклада (20 баллов) и уровня защиты и ответов на вопросы (50 баллов).

6 ВОПРОСЫ ДЛЯ САМОПРОВЕРКИ
Первый рубежный контроль

1. Технологическим процессом по стандарту называется …

а)- совокупность технологических операций изготовления заготовки, изделия или части изделия.

б)- комплект технологической документации, включающий маршрутную и операционную карты, карту эскизов, карту контроля и другие технологические документы.

в)- процесс изменения свойств заготовки путем обработки резанием, давлением, термической, электрохимической, электрофизической обработки и нанесения покрытий.

г)- процесс разработки технологии изготовления изделия или его части.

д)- часть производственного процесса, содержащая целенаправленные действия по изменению и (или) определению состояния предмета труда.

2. Операцией по стандарту называется …

а)- часть технологического процесса, выполняемая одним рабочим или бригадой рабочих над одной заготовкой или группой одновременно обрабатываемых заготовок непрерывно и на одном рабочем месте.

б)- часть технологического процесса, информация о которой содержится в отдельной технологической карте.

в)- основная единица производственного планирования, для которой устанавливается норма времени и оплата труда.

г)- законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте.

д)- законченная часть технологического процесса, выполняемая при неизменном закреплении обрабатываемой заготовки или собираемой сборочной единицы.

3. По стандарту базированием называется ...

а)- придание заготовке или изделию требуемого положения относительно выбранной системы координат.

б)- совмещение баз заготовки или изделия с базами установочных элементов приспособления или оборудования.

в)- установка заготовки или изделия на установочные элементы приспособления.

г)- выбор баз для обработки, сборки или контроля качества

4. Стандартным является следующее определение погрешности базирования: 

а)- Погрешность базирования - отклонение фактически достигнутого положения заготовки или изделия при базировании от требуемого.

б)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается колебаниями в относительном расположении эскизных баз и обработанных поверхностей из-за погрешностей формы и размеров заготовки, а также вследствие использования схем с неопределенным базированием.

в)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается колебаниями в относительном расположении измерительных баз и обработанных поверхностей из-за погрешностей формы и размеров заготовки, а также вследствие использования схем с неопределенным базированием.

г)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается несовмещением измерительных и технологических баз.

д)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается неправильным выбором технологических баз.

5 Колебания глубины центрового отверстия при работе по настройке не влияют на точность продольных размеров вала, заданных от его торца, если используют …

а)- плавающий передний центр.

б)- жесткий передний центр.

в)- обратный центр.

г)- невращающийся передний центр

6. Для сокращения основного времени  ...

а)- уменьшают скорость резания.

б)- уменьшают подачу.

в)- уменьшают длину рабочего хода.

г)- уменьшают глубину резания (увеличивают число рабочих ходов).

7. При концентрации переходов нескольких простых операций в одной операции ...

а)- упрощается отладка технологического процесса.

б)- ускоряется обучение кадров.

в)- уменьшается основное время по сравнению с основным временем любой простой операции.

г)- уменьшаются суммарные затраты оперативного времени.

8. Построение диаграммы точности проектируемого технологического процесса не требует …

а)- определения погрешности базирования.

б)- определения погрешности закрепления.

в)- расчета упругих деформаций технологической системы из-за колебаний припуска.

г)- использования зависимостей износа от длины пути резания.

д)- использования точечных диаграмм.

9. Число опорных точек n , которое дает подвижный установочный элемент, с числом условных точек контакта i и числом k степеней свободы установочного элемента связывает соотношение …

а)- n=i-k.

б)- n=i+k.

в)- n=ik.

г)- n=i/k.

д)- n=ilnk.

10. Что означает запись "Масса 20,35 - 3,15 - 1,35 - 24,85 ГОСТ 26645-85" в технических требованиях графического документа на отливку? 

а) Масса детали - 20,35 кг, масса технологических напусков - 3,15 кг, масса припусков на обработку - 1,35 кг, масса отливки - 24,85 кг.  

б) Масса детали - 20,35 кг, масса припусков - 3,15 кг, масса технологических напусков - 1,35 кг, масса отливки - 24,85 кг.  

в) Масса детали - 20,35 кг, масса припусков - 3,15 кг, масса литейных уклонов - 1,35 кг, масса отливки - 24,85 кг

11. Что определяет обозначение "С3" в технических требованиях графического документа на штампованную поковку? 

а) Класс точности поковки.  

б) Группу стали.  

в) Степень сложности поковки.  

12. К какому типу можно отнести производство при коэффициенте закрепления операций, равном 4?

- К массовому.

- К крупносерийному.

- К среднесерийному.

- К мелкосерийному.

- К единичному.

13. Какая из формул может быть использована для расчета коэффициента закрепления операций?

- Кзо=Тр/Тш.ср.

- Кзо=Тш.ср./Тр.

- Кзо=Тсб./N.

- Кзо= Топ*Апз*К2* К3/100.

- Кзо=60Ф*Кз/П.

14. Для сокращения основного времени ...

а)- уменьшают скорость резания.

б)- уменьшают подачу.

в)- уменьшают длину рабочего хода.

г)- уменьшают глубину резания (увеличивают число рабочих ходов).

15. Если такт выпуска близок к средней продолжительности операций, то используют технологические процессы сборки для...


- массового производства.


- среднесерийного производства.


- мелкосерийного производства.


- единичного производства.
16. Какое обозначение материала в маршрутной карте не соответствует стандартам?

- Сталь 45 ГОСТ 1050-88.

- Сталь 40Х ГОСТ 4543-71.

- Чугун СЧ15 ГОСТ 1412-85.

17. Чем заменяют код единицы величины в маршрутной карте?

 -Значением массы детали.

- Значением массы заготовки.

- Обозначением единиц измерения величин.

- Прочерком.

18. При сверлении отверстия с использованием кондуктора точность координат оси отверстия практически не зависит …

- а)- от квалификации рабочего.

- б)- зазора между постоянной и сменной кондукторными втулками.

- в)- соосности наружных и внутренних поверхностей кондукторных втулок.

- г)- зазора между сверлом и сменной кондукторной втулкой.

- д)- координаты оси отверстия в корпусе или плите кондуктора.

19. Штучное время операции возрастает …

- а)- при замене проходных резцов фасонными.

- б)- при замене шлифования по методу врезания шлифованием с продольной подачей круга.

- в)- при последовательной обработке одним резцом нескольких колец, одетых на одну оправку.

20. Из каких материалов чаще всего изготавливают валы?

- а) Из конструкционных сталей.

- б) Из чугунов.

- в) Из алюминиевых сплавов.

- г) Из латуни и бронзы.

Второй рубежный контроль

1. Повышение качества поверхности …

а)- не связано с изменением ее шероховатости.

б)- не связано с изменением знака напряжений в поверхностном слое.

в)- не связано с изменением глубины наклепа.

г)- повышает износостойкость деталей машин.

д)- повышает уровень шума зубчатых передач.

2. Уровень вибраций при резании снижается …

а)- при увеличении неуравновешенности быстро вращающихся инструментов.

б)- при увеличении колебаний припуска.

в)- при увеличении колебаний твердости заготовок.

г)- при увеличении числа звеньев в технологической системе.

д)- при увеличении углов инструмента в плане.

3. Для сокращения основного времени  ...

а)- уменьшают скорость резания.

б)- уменьшают подачу.

в)- уменьшают длину рабочего хода.

г)- уменьшают глубину резания (увеличивают число рабочих ходов).

4. Штучное время операции возрастает …

а)- при замене проходных резцов фасонными.

б)- при замене шлифования по методу врезания шлифованием с продольной подачей круга.

в)- при последовательной обработке одним резцом нескольких колец, одетых на одну оправку.

г)- при последовательном сверлении отверстий в стопке пластин одним сверлом.

5. Вспомогательное время не сокращается при ...

а)- автоматизации загрузки и выгрузки заготовок.

б)- автоматизации управления станком.

в)- автоматизации контроля.

г)- применении приспособлений для автоматической правки круга.

6. Работа по промерам …

а)- не позволяет снизить требования к рассеянию твердости заготовки.

б)- требует присутствия на рабочем месте наладчика.

в)- широко применяется в единичном и мелкосерийном производствах.

д)- не позволяет компенсировать влияние тепловых деформаций системы при обработке небольших заготовок.

7. Совокупность свойств конструкции изделия, определяющих ее приспособленность к достижению оптимальных затрат при производстве, эксплуатации и ремонте для заданных показателей качества, объема выпуска и условий выполнения работ, называется ...

а)- технологичностью.

б)- экономичностью.

в)- экономической эффективностью.

г)- эргономичностью.

д)- конструктивной рациональностью.

8. Технологичность снижается ...

а)- при унификации деталей.

б)- при унификации элементов деталей.

в)- вследствие преемственности конструкций.

г)- при повышении коэффициента использования материала.

д)- при уменьшении удельного веса размерных цепей, решаемых методом взаимозаменяемости.

9. При концентрации переходов нескольких простых операций в одной операции ...

а)- упрощается отладка технологического процесса.

б)- ускоряется обучение кадров.

в)- уменьшается основное время по сравнению с основным временем любой простой операции.

г)- уменьшаются суммарные затраты оперативного времени.

10. По стандарту типовой технологическая операция называется …

а)- операция, характеризуемая единством содержания и последовательности технологических переходов для изготовления группы изделий с общими конструктивными и технологическими признаками.

б)- операция совместного изготовления изделий с разными конструктивными, но общими технологическими признаками.

в)- операция изготовления типового изделия.

г)- операция, выполняемая на универсальных станках.

д)- широко распространенная операция обработки резанием.

11. Рукоятка, полученная заливкой пластмассой стального стержня, представляет собой …

а)- деталь.

б)- сборочную единицу.

в)- комплект.

г)- сборочный комплект.

12. Стандартным является следующее определение базовой детали:

а)- Базовая деталь - деталь, лишающая изделие трех степеней свободы.

б)- Базовая деталь - корпусная деталь, к которой присоединяются другие детали или узлы.

в)- Базовая деталь - деталь, поверхности которой являются вспомогательными базами, определяющими положение других частей изделия.

г)- Базовая деталь - деталь, с которой начинают сборку изделия, присоединяя к ней другие детали или сборочные единицы.

13. Стандартным является следующее определение поточной сборки:

а)- Поточная сборка - сборка изделия или его составных частей с перемещением их по позициям.

б)- Поточная сборка - сборка, при которой изделие или его составные части перемещаются от одного рабочего к другому без задержек и пролеживания.

в)- Поточная сборка - сборка, при которой длительность всех операций равна или кратна такту выпуска.

г)- Поточная сборка - сборка, которая характеризуется размещением рабочих мест в последовательности, строго соответствующей технологическому процессу.

д)- Поточная сборка - сборка изделия или его составной части в условиях поточной организации производства.

14. Обычно наиболее производительна сборка …

а)- с полной взаимозаменяемостью.

б)- с групповой взаимозаменяемостью.

в)- с регулировкой.

г)- с пригонкой.

д)- с использованием компенсирующих материалов.

15. Обычно для достижения строгой одинаковости размеров двух деталей применяют …

а)- метод неполной взаимозаменяемости.

б)- метод групповой взаимозаменяемости.

в)- регулировку.

д)- пригонку.

е)- совместную обработку.

16. Чаще всего в единичном и мелкосерийном производстве применяют …

а)- стационарную непоточную сборку.

б)- поточную подвижную сборку.

в)- автоматизированную сборку.

г)- сборку с непрерывным перемещением изделия.

д)- сборку с групповой взаимозаменяемостью.

17. По стандарту припуском называется …

а)- слой материала, который необходимо удалить с поверхности заготовки в целях обеспечения заданных свойств обработанной поверхности.

б)- слой материала, удаляемый при выполнении одной технологической операции.

в)- расстояние между обрабатываемой и обработанной поверхностями заготовки, измеренное по перпендикуляру к последней.

г)- слой материала, который необходимо удалить с исходной заготовки для получения окончательно обработанной поверхности.

18. При аналитическом определении операционного припуска не учитывают …

а)- высоту неровностей обрабатываемой поверхности.

б)- глубину дефектного слоя обрабатываемой поверхности.

в)- допуск размера обрабатываемой поверхности.

г)- колебания в положении обрабатываемой поверхности при закреплении заготовки.

д)- высоту неровностей обработанной поверхности.

19. Интервал времени, равный отношению цикла технологической операции к числу одновременно изготовляемых или ремонтируемых изделий, называется ...

а)- нормой выработки.

б)- нормой времени.

в)- штучно-калькуляционным временем.

г)- штучным временем.

д)- технической нормой времени на операцию.

е)- подготовительно- заключительным временем.

20. Время технического обслуживания рабочего места не расходуется на ...

а)- смену затупившегося инструмента.

б)- подналадку станка в процессе работы.

в)- правку шлифовального круга.

г)- установку, закрепление, раскрепление и снятие заготовки.

д)- периодическую уборку стружки в процессе работы.

Промежуточная аттестация (экзамен)

1. Повышение качества поверхности …

а)- не связано с изменением ее шероховатости.

б)- не связано с изменением знака напряжений в поверхностном слое.

в)- не связано с изменением глубины наклепа.

г)- повышает износостойкость деталей машин.

д)- повышает уровень шума зубчатых передач.

2. Операцией по стандарту называется …

а)- часть технологического процесса, выполняемая одним рабочим или бригадой рабочих над одной заготовкой или группой одновременно обрабатываемых заготовок непрерывно и на одном рабочем месте.

б)- часть технологического процесса, информация о которой содержится в отдельной технологической карте.

в)- основная единица производственного планирования, для которой устанавливается норма времени и оплата труда.

г)- законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте.

д)- законченная часть технологического процесса, выполняемая при неизменном закреплении обрабатываемой заготовки или собираемой сборочной единицы.

3. Уровень вибраций при резании снижается …

а)- при увеличении неуравновешенности быстро вращающихся инструментов.

б)- при увеличении колебаний припуска.

в)- при увеличении колебаний твердости заготовок.

г)- при увеличении числа звеньев в технологической системе.

д)- при увеличении углов инструмента в плане.

4. По стандарту исходной заготовкой называется …

а)- изделие, получаемое литьем, обработкой давлением, формованием, гальванопластикой или раскроем материала.

б)- отливка, поковка или штампованная заготовка.

в)- предмет труда перед первой технологической операцией.

г)- предмет труда, из которого изменением формы, размеров, свойств поверхности и (или) материала изготавливают деталь.

д)- заготовка перед первой технологической операцией.

5. Для сокращения основного времени ...

а)- уменьшают скорость резания.

б)- уменьшают подачу.

в)- уменьшают длину рабочего хода.

г)- уменьшают глубину резания (увеличивают число рабочих ходов).

6. Тактом выпуска называется …

а)- время от начала до конца периодически повторяющейся технологической операции.

б)- интервал календарного времени от начала до конца периодически повторяющейся технологической операции независимо от числа одновременно изготовляемых или ремонтируемых изделий.

в)- количество изделий или заготовок определенных наименований, типоразмеров и исполнений, выпускаемых в единицу времени.

г)- интервал времени, через который периодически производится выпуск изделий или заготовок определенных наименования, типоразмера и исполнения.

д)- интервал времени от начала до окончания процесса изготовления или ремонта изделия.

7. Коэффициентом закрепления операций называется ...

а)- отношение числа всех различных технологических операций, выполняемых в течение месяца, к числу рабочих мест.

б)- число технологических операций, выполняемых на рабочем месте в течение смены.

в)- среднее число операций, выполняемых в течение смены в цехе или на участке цеха.

г)- отношение числа всех различных технологических операций, выполняемых в течение смены, к числу рабочих мест.

8. Штучное время операции возрастает …

а)- при замене проходных резцов фасонными.

б)- при замене шлифования по методу врезания шлифованием с продольной подачей круга.

в)- при последовательной обработке одним резцом нескольких колец, одетых на одну оправку.

г)- при последовательном сверлении отверстий в стопке пластин одним сверлом.

9. По стандарту технологическим переходом называется ...

а)- законченная часть технологической операции, выполняемая одним инструментом или набором одновременно работающих инструментов при неизменном режиме резания или, по крайней мере, без вмешательства рабочего с целью изменения этого режима.

б)- законченная часть технологической операции, выполняемая одними и теми же средствами технологического оснащения при постоянных технологических режимах и установке.

в)- законченная часть технологической операции, выполняемая одним режущим инструментом.

г)- законченная часть технологической операции, состоящая из однократного перемещения инструмента относительно заготовки, сопровождаемого изменением формы, размеров, качества поверхности и свойств заготовки.

д)- законченная совокупность действий человека, применяемых при выполнении операции или ее части и объединенных одним целевым назначением.

10. По стандарту базированием называется ...

а)- придание заготовке или изделию требуемого положения относительно выбранной системы координат.

б)- совмещение баз заготовки или изделия с базами установочных элементов приспособления или оборудования.

в)- установка заготовки или изделия на установочные элементы приспособления.

г)- выбор баз для обработки, сборки или контроля качества.

11. По стандарту опорной точкой называется ...

а)- точка, символизирующая одну из связей заготовки или изделия с выбранной системой координат.

б)- точка, лишающая заготовку или изделие одной степени свободы.

в)- одна из 6 точек, используемых для оформления схемы базирования.

г)- точка опоры заготовки или изделия на установочные элементы приспособления и (или) станка.

12. Совокупность свойств конструкции изделия, определяющих ее приспособленность к достижению оптимальных затрат при производстве, эксплуатации и ремонте для заданных показателей качества, объема выпуска и условий выполнения работ, называется ...

а)- технологичностью.

б)- экономичностью.

в)- экономической эффективностью.

г)- эргономичностью.

д)- конструктивной рациональностью.

13. По стандарту технологической базой называется ...

а)- база, относительно которой технологом в технологической карте определено положение обработанных на операции поверхностей.

б)- база, искусственно созданная для обеспечения удобства изготовления детали или сборочной единицы.

в)- база, лишающая заготовку одной, двух или трех степеней свободы.

г)- база, используемая для определения положения заготовки или изделия при изготовлении или ремонте.

14. Стандартным является следующее определение погрешности базирования:

а)- Погрешность базирования - отклонение фактически достигнутого положения заготовки или изделия при базировании от требуемого.

б)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается колебаниями в относительном расположении эскизных баз и обработанных поверхностей из-за погрешностей формы и размеров заготовки, а также вследствие использования схем с неопределенным базированием.

в)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается колебаниями в относительном расположении измерительных баз и обработанных поверхностей из-за погрешностей формы и размеров заготовки, а также вследствие использования схем с неопределенным базированием.

г)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается несовмещением измерительных и технологических баз.

д)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается неправильным выбором технологических баз.

15. Под размерным износом понимается …

а)- износ инструмента в направлении нормали к обработанной поверхности.

б)- размер фаски износа на задней поверхности.

в)- размер лунки износа на передней поверхности.

г)- изменение длины и (или) диаметра инструмента вследствие его износа.

д)- суммарная площадь изношенных участков передней и задней поверхности.

16. При отсутствии доминирующих факторов распределение размеров, получаемых при обработке, подчиняется …

а)- нормальному закону.

б)- закону равной вероятности.

в)- закону треугольника.

г)- закону Релея.

17 По стандарту типовой технологическая операция называется …

а)- операция, характеризуемая единством содержания и последовательности технологических переходов для изготовления группы изделий с общими конструктивными и технологическими признаками.

б)- операция совместного изготовления изделий с разными конструктивными, но общими технологическими признаками.

в)- операция изготовления типового изделия.

г)- операция, выполняемая на универсальных станках.

д)- широко распространенная операция обработки резанием.

18. Построение диаграммы точности проектируемого технологического процесса не требует …

а)- определения погрешности базирования.

б)- определения погрешности закрепления.

в)- расчета упругих деформаций технологической системы из-за колебаний припуска.

г)- использования зависимостей износа от длины пути резания.

д)- использования точечных диаграмм.

19. Вспомогательное время не сокращается при ...

а)- автоматизации загрузки и выгрузки заготовок.

б)- автоматизации управления станком.

в)- автоматизации контроля.

г)- применении приспособлений для автоматической правки круга.

20. Технологичность снижается ...

а)- при унификации деталей.

б)- при унификации элементов деталей.

в)- вследствие преемственности конструкций.

г)- при повышении коэффициента использования материала.

д)- при уменьшении удельного веса размерных цепей, решаемых методом взаимозаменяемости.

Для проведения промежуточной аттестации (экзамена) в письменной форме используются билеты, содержащие вопросы следующего типа:

1 Производственный и технологический процессы.

2 Технологическая оснастка, приспособление и вспомогательный инструмент.

3 Базирование, закрепление и установка. 

4 Правило шести точек. 

5 Классификация баз по назначению. 

6 Погрешности базирования.

7 Обеспечение правильности относительного расположения обработанных и необрабатываемых поверхностей детали за счет выбора черновых баз.

8 Влияние выбора черновых баз на величину припуска. 

9 Общие рекомендации по выбору технологических баз.

10 Влияние погрешностей схемы формообразования на точность обработки.

11
 Влияние отклонений от параллельности оси отверстия шпинделя и траектории перемещения суппорта токарного станка на точность обработки. 

12 Влияние погрешностей изготовления и установки режущих инструментов на точность обработки. 

13 Влияние погрешностей приспособлений на точность обработки. 

14
 Расчет жесткости технологической системы. 

15
 Закон копирования погрешностей.

16 Причины тепловых деформаций технологической системы и их влияние на точность обработки. 

17
 Влияние размерного износа режущего инструмента на точность обработки. 

18
 Построение диаграммы точности действующего технологического процесса. 

19
 Наладка станка с обработкой пробных заготовок. 

20 Влияние подачи и геометрии инструмента в плане на шероховатость обработанной поверхности. 

21 Факторы, влияющие на величину операционного припуска. 

22
 Определение основного времени. 

23 Мероприятия по повышению технологичности конструкций.

24
 Уменьшение основного времени за счет уменьшения длины рабочего хода.

25 Объекты сборочного производства.

26
 Виды сборки.
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