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АННОТАЦИЯ 

дисциплины (учебного курса) 

Б1.В.ДВ.08.01 Автоматизация технологических процессов в машиностроении 
(шифр и наименование дисциплины (учебного курса)) 

 

Автоматизация технологических процессов – основа технической 

политики любой высокоразвитой страны. Это основное направление научно-

технического прогресса, обеспечивающее повышение производительности 

труда, качества продукции и снижение трудоемкости производства. 

 

4. Цель и задачи изучения дисциплины (учебного курса) 

 

Цель – формирование у студентов комплекса специальных знаний и 

умений, необходимых для организации высокоэффективных 

автоматизированных технологических процессов в машиностроении 
 

Задачи: 

1. усвоение студентами знаний по общим закономерностям и 

тенденциям развития современного автоматизированного производства; 

2. приобретение студентами знаний по основам построения и методам 

расчета технологических процессов автоматизированного производства; 

3. усвоение студентами основополагающих принципов 

проектирования автоматизированных станочных систем, цехов и производств 

 

2. Место дисциплины (учебного курса) в структуре ООП ВПО 

 

Данная дисциплина относится к дисциплинам  по выбору вариативной 

части. 

Дисциплины, учебные курсы, на освоении которых базируется данная 

дисциплина (учебный курс) – электротехника и электроника; технологические 

процессы в машиностроении; металлорежущие станки; технология 

машиностроения, основы управления гидро- и электроприводами, экономика и 

управление машиностроительным производством 

Дисциплины, учебные курсы, для которых необходимы знания, умения, 

навыки, приобретаемые в результате изучения данной дисциплины (учебного 

курса): Знания и компетенции, получаемые при изучении дисциплины 

необходимы для выполнения выпускных квалификационных работ бакалавров. 
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3. Планируемые результаты обучения по дисциплине (учебному 

курсу), соотнесенные с планируемыми результатами освоения 

образовательной программы 

 

Формируемые и контролируемые 

компетенции 

Планируемые результаты 

обучения 

- способность участвовать в организации 

процессов разработки и изготовления 

изделий машиностроительных 

производств, средств их технологического 

оснащения и автоматизации, в выборе 

технологий, и указанных средств 

вычислительной техники для реализации 

процессов проектирования, изготовления, 

диагностирования и программных 

испытаний изделий (ПК-6) 

Знать: состав и назначение 

основных элементов типовых 

средств автоматизации. 

Уметь: составить техническое 

задание на разработку 

робототехнического комплекса 

механической обработки и сборки 

в целом и составных элементов 

комплексов 

Владеть: навыками составления 

планировок автоматизированных  

комплексов и автоматических 

линий для сварки 

- способность оставлять заявки на 

средства и системы машиностроительных 

производств 

 (ПК-24) 

Знать: состав и назначение 

основных элементов типовых 

средств автоматизации. 

Уметь: составить техническое 

задание на разработку 

робототехнического комплекса 

механической обработки и сборки 

в целом и составных элементов 

комплексов 

Владеть: навыками составления 

планировок автоматизированных  

комплексов и автоматических 

линий для сварки 

 

4. Содержание дисциплины (учебного курса) 

 

Раздел, модуль Подраздел, тема 

Введение. Основы 

автоматизации в 

машиностроении 

Цель и основные задачи курса. Автоматизация как 

инструмент повышения производительности труда и 

качества продукции.  

Основные понятия и определения механизации и 

автоматизации производства. Средства автоматизации 

производственных процессов в условиях 

крупносерийного и массового производства. 

Автоматизации Автоматизация загрузки-выгрузки оборудования. 
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загрузки 

оборудования. 

Задачи  и проблемы автоматического ориентирования 

деталей.  

Методы и средства ориентирования изделий. 

Загрузочные устройства.  

Магазинные, бункерные и вибрационные загрузочные 

устройства. Кассеты. Механизмы поштучной  выдачи. 

Автоматизация 

обработки изделий.   

Особенности процесса резания в условиях 

автоматизированного производства. 

Обеспечение качества изделий в условиях 

автоматизированного производства. 

Автоматизация дробления и уборки стружки. 

Автоматизация 

контроля и 

сортировки изделий 

Автоматический контроль заготовок перед 

обработкой. Защитно-блокировочные устройства и 

устройства поднастройки технологического 

оборудования. 

Автоматический контроль правильности положения 

заготовок перед обработкой.  Автоматический 

контроль деталей в процессе обработки. Контактные и 

бесконтактные способы измерения. 

Системы автоматического активного контроля 

изделий в процессе обработки. 

Автоматизация 

транспортных 

функций. Методы и 

средства 

транспортировки 

изделий. 

Транспортные устройства для перемещения 

обрабатываемых деталей на приспособлениях-

спутниках. 

Автоматические транспортные устройства для 

деталей, вращающихся при обработке. 

Устройства для разделения и слияния транспортных 

потоков. 

Комплексная 

автоматизация 

производственных 

процессов. 

Автоматизированные системы подготовки 

управляющих программ. 

Автоматизированные системы проектирования 

технологических процессов. 
 

 

Общая трудоемкость дисциплины (учебного курса) – 5 ЗЕТ. 

 
Разработчик программы: 

доцент, к.т.н.                                      _________________              В.А. Гуляев 
(должность, ученое звание, степень)                            (подпись)                                     (И.О.Фамилия) 

 

  



4. Структура и содержание дисциплины (учебного курса) Автоматизация технологических процессов в 

машиностроении___________________________________________________________________________________ 
(наименование дисциплины (учебного курса)) 

 Курс изучения _____5________ 

 

 
Раздел,  

модуль 

Подраздел, тема Виды учебной работы Необходимые 

материально-

технические  

ресурсы 

Формы  

текущего 

контроля 

(наименован

ие 

оценочного 

средства) 

Рекомендуе

мая 

литература 

(№) 

Контактная работа 

 (в часах) 

Самостоятельная работа 

всего 

в
 т

.ч
. 

в
 

и
н

т
ер

а
к

т
и

в
н

о
й

 

ф
о
р

м
е 

Формы проведения лекций, 

лабораторных, 

практических занятий, 

методы обучения, 

реализующие применяемую 

образовательную 

технологию 

в
 ч

а
с
а

х
 

формы организации 

 самостоятельной  

работы  

л
ек

ц
и

й
 

л
а
б
о
р

а
т
о
р

н
ы

х
 

п
р

а
к

т
и

ч
ес

к
и

х
 

Введение. Основы 

автоматизации в 

машиностроении  

Цель и основные 

задачи курса. 

Автоматизация как 

инструмент 

повышения 

производительности 

труда и качества 

продукции.  

2 - -  

Вебинар на онлайн- 

площадке, дискуссия в 

чате вебинара 

7 Изучение 

видеолекции по 

итогам вебинара, 

тесты для 

самоконтроля 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№№ 1, 2; 

Доп. Лит. 

- №№ 1, 2, 

3 

Основные понятия и 

определения 

механизации и 

автоматизации 

производства. 

Средства 

автоматизации 

производственных 

процессов в условиях 

крупносерийного и 

массового 

производства. 

 - -   5 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№№ 1, 2; 

Доп. Лит. 

- №№ 1, 2, 

3 
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успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

Автоматизации 

загрузки 

оборудования. 

Автоматизация 

загрузки-выгрузки 

оборудования. Задачи  

и проблемы 

автоматического 

ориентирования 

деталей.  

     5 

Выполнение 

практических 

заданий с 

консультацией 

преподавателя на 

форуме 

и через 

комментарии в 

заданиях 

Мехатронная 

станция 

FESTO  

  

Осн. Лит. 

–  

№№ 1, 2; 

Доп. Лит. 

- №№ 1, 2, 

3 
  2  

Задания, 

проверяемые 

вручную 1 

Подготовка к 

практической 

работе:  «Изучение 

и описание работы 

станции загрузки 

заготовок FESTO» 

5 

Мехатронная 

станция 

FESTO 
LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Расчетная 

работа 1 

Методы и средства 

ориентирования 

изделий. Загрузочные 

устройства.   - -   5 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№№ 1, 2; 

Доп. Лит. 

- №№ 1, 2, 

3 
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по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

Магазинные, 

бункерные и 

вибрационные 

загрузочные 

устройства. Кассеты. 

Механизмы поштучной  

выдачи. 

 - -   5 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№№ 1, 2; 

Доп. Лит. 

- №№ 1, 2, 

3 

Автоматизация 

обработки 

изделий.   

Особенности процесса 

резания в условиях 

автоматизированного 

производства. 

2    

Вебинар на онлайн- 

площадке, дискуссия в 

чате вебинара 

7 Изучение 

видеолекции по 

итогам вебинара, 

тесты для 

самоконтроля 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№№ 2, 3; 

Доп. Лит. 

- №№ 4, 5 
  3  

Задания, 

проверяемые 

вручную 2 

Подготовка к 

практической 

10 

Самостоятельное 

выполнение 

практических 

заданий, контроль 

смены IP-адресов, 
анализ текущей 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

Тест 

Расчетная 

работа 2 



 9 

работе «Изучение и 

разработка 

стандартных циклов 

обработки деталей 

на станках с ЧПУ» 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

смартфон 

Обеспечение качества 

изделий в условиях 

автоматизированного 

производства. 

 - -   10 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№№ 2, 3 

 

Автоматизация 

дробления и уборки 

стружки. 

 - -   10 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№№ 2, 3 
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успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

Автоматизация 

контроля и 

сортировки 

изделий 

Автоматический 

контроль заготовок 

перед обработкой. 

Защитно-

блокировочные 

устройства и 

устройства 

поднастройки 

технологического 

оборудования. 

2 - -   5 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№ 4 

 

Автоматический 

контроль правильности 

положения заготовок 

перед обработкой.  

Автоматический 

контроль деталей в 

процессе обработки. 

Контактные и 

бесконтактные 

способы измерения. 

 - -   5 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№ 4 
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помощи БРС- 

рейтинга 

Системы 

автоматического 

активного контроля 

изделий в процессе 

обработки. 

 - -   15 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№ 4 

Автоматизация 

транспортных 

функций. 

Методы и 

средства 

транспортировки 

изделий. 

Транспортные 

устройства для 

перемещения 

обрабатываемых 

деталей на 

приспособлениях-

спутниках. 

2 - -   15 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№ 1 

 

Автоматические  - -   15 Самостоятельное LMS-система Тест Осн. Лит. 
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транспортные 

устройства для 

деталей, вращающихся 

при обработке. 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

–  

№ 1 

 

Устройства для 

разделения и слияния 

транспортных потоков. 

 - -   5 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№ 1 
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Комплексная 

автоматизация 

производственны

х процессов. 

Автоматизированные 

системы подготовки 

управляющих 

программ. 

 -    5 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№ 2 

 

  3  

Задания, 

проверяемые 

вручную 3 

Подготовка к 

практической 

работе «Изучение и 

разработка 

шаблонов 

управляющих 

программ в системе 

ЧПУ FlexNC» 

15 

Самостоятельное 

выполнение 

практических 

заданий, контроль 

смены IP-адресов, 
анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Расчетная 

работа 3 

Автоматизированные 

системы 

проектирования 

технологических 

процессов. 

 - -   15 

Самостоятельное 

изучение 

материалов 

электронного 

учебника с 

разделением на 

лекции и с тестами 

для самоконтроля 

LMS-система 

на 

основе Moodle, 

компьютер 

либо 

планшет либо 

смартфон 

Тест 

Осн. Лит. 

–  

№ 3 
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по каждой лекции, 

анализ поведения 

обучаущихся при 

помощи LRS- 

системы и 

Experience API, 

анализ текущей 

успеваемости при 

помощи БРС- 

рейтинга 

Подготовка к экзамену 9  

Итого: 8  8   155 

180 
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5. Критерии и нормы текущего контроля и промежуточной аттестации 

 

 

 

Формы текущего контроля Условия допуска Критерии и нормы оценки 
Задания проверяемые вручную 

Допускаются все  

 

- оценка «зачтено» выставляется студенту, если  отчёт выполнен, 

сформулированы ответы на контрольные вопросы; 

- оценка «не зачтено» отчёт не выполнен или выполнен с грубыми наруше-

ниями, неверные ответы на контрольные вопросы. 

 

 

Форма проведения  

промежуточной аттестации 

Условия допуска Критерии и нормы оценки экзамена 

Экзамен. Итоговый тест. Допускаются все «отлично» 80 и более баллов 

«хорошо» 60-79 баллов 

«удовлетворительно» 40-59 баллов 

 
«неудовлетворительно» Менее 40 баллов 

 

 



6. Критерии и нормы оценки курсовых работ (проектов) 

Курсовые работы не предусмотрены учебным планом 

7. Примерная тематика письменных работ (курсовых, рефератов, 

контрольных, расчетно-графических и др.) 

 

№ п/п Темы 

1 Разработка робототехнического комплекса токарной обработки  

2 Разработка робототехнического комплекса фрезерных работ 

3 Разработка робототехнического комплекса обработки абразивной 

обработки 

4 Разработка робототехнического комплекса механической обработки  

5 Анализ работоспособности действующего автоматизированного 

оборудования по критериям достигаемых показателей качества 

обработки, производительности и безотказности. 

 

8. Вопросы к экзамену 
 

№ п/п Вопросы  

1.  Задачи автоматизации производства 

2.  Этапы развития автоматизации машиностроения 

3.  Принципы автоматизации производственных процессов 

4.  Основные понятия и определения: рабочий цикл, рабочие хода, 

холостые хода, целевые механизмы, полуавтомат, автомат, 

автоматическая линия, автоматический цех, определения - 

автоматизация, автоматика, уровень автоматизации 

5.  Ступени автоматизации производственных процессов 

6.  Системы автоматического управления 

7.  Классификация систем управления 

8.  Технические и экономические показатели эффективности 

автоматизации производственных процессов 

9.  Факторный анализ показателей экономической эффективности 

автоматизации 

10.  Показатели производительности при автоматизации 

производственных процессов 

11.  Оценка производительности оборудования в условиях 

автоматизированного производства 

12.  Показатели надежности автоматизированного технологического 

оборудования 

13.  Классификация промышленных роботов. Применение в условиях 

гибкого машиностроительного производства 

14.  Захватные устройства, Классификация, Применение, Расчет за-

хватных устройств 

15.  Транспортная система с гибкой связью между станками 

16.  Системы активного контроля  

17.  Пневматические измерительные средства активного контроля 
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диаметра отверстия 

18.  Классификация вибрационно-загрузочных устройств 

19.  Контрольно-измерительные устройства для проверки наличия и 

глубины просверленных отверстий 

20.  Измерительная система с вихретоковым датчиком 

21.  Средства подачи прутков 

22.  Методы лазерного контроля 

23.  Роторные автоматы. Технологические и транспортные роторы. 

Применение копировальных устройств и гидроприводов в 

технологических роторах для выполнения технологических 

процессов 

24.  Автоматизация многостаночного обслуживания полуавтоматов в 

автоматических линиях с применением автооператоров портального 

исполнения 

25.  Средства автоматизации загрузки полуавтоматов для механической 

обработки тел вращения 

26.  Транспортная система для обработки деталей в приспособлениях-

спутниках 

27.  Координатно-измерительные машины 

28.  Механизмы поштучной выдачи заготовок 

29.  Измерительные средства для прямых методов измерения 

30.  Устройства накопления и  отделения предметов обработки 

31.  Классификация  магазинных устройств 

32.  Использование и расчет лотков в автоматизированном производстве 

33.  Средства автоматического контроля в процессе обработки деталей на 

станках и автоматических линиях 

34.  Структурная схема пассивного автоматического контроля 

35.  Структурная схема активного автоматического контроля с 

разомкнутой системой регулирования 

36.  Определение пропускной способности пневмолотка 

37.  Позиционные устройства ЧПУ для применения в системах 

автоматизации, Классификация, вопросы применения и 

Функционирования 

38.  Контурные устройства ЧПУ, Классификация, Применение и 

Функционирование 

39.  Применение программируемого контроллера для локальных систем 

управления 

40.  Классификация робототехнических комплексов (РТК), Применение в 

условиях гибкого производства 

41.  Гибкие автоматизированные производства (ГАП), Перспективы 

развития гибких производственных систем (ГПС) 

42.  Применение тактильных датчиков для автоматизации контрольных 

операций, координатно - измерительные машины (КИМ) 

43.  Бесконтактные устройства автоматического контроля 
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44.  Дифференциация технологического процесса и концентрация 

операций 

45.  Автоматы последовательного действия 

46.  Автоматы параллельного действия 

47.  Автоматы последовательно-параллельного действия 

48.  Принципы построения автоматических линий 

49.  Транспортно-накопительный системы автоматических линий 

50.  Автоматические линии с гибкой межагрегатной связью 

51.  Понятие автоматизированного многономенклатурного производства. 

Проблемы переналадки 

52.  Работоспособность автоматизированного оборудования в условиях 

эксплуатации 

53.  Определение пропускной способности пневмолотка 

54.  Захватные устройства, Классификация, Применение, Расчет за-

хватных устройств 

55.  Этапы развития автоматизации машиностроения 

56.  Гибкие автоматизированные производства (ГАП), Перспективы 

развития гибких производственных систем (ГПС) 

57.  Структурная схема пассивного автоматического контроля 

58.  Средства автоматизации загрузки полуавтоматов для механической 

обработки тел вращения 

59.  Координатно-измерительные машины 

60.  Автоматы последовательно-параллельного действия 
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9. Фонд оценочных средств для проведения промежуточной 

аттестации обучающихся по дисциплине 

 

9.1. Паспорт фонда оценочных средств
 

№ 

п/п 

Контролируемые разделы  

(темы) дисциплины 

Код 

контролируемой 

компетенции 

(или ее части) 

Наименование  

оценочного средства  

1  Автоматизация загрузки – 

выгрузки деталей в рабочие зоны 

оборудования 
ПК-6, ПК-24 

Контрольная работа 

Экзаменационные билеты 

№1-14 

2  Система управления 

автоматизированным 

комплексом сортировки и 

перемещения деталей «Фесто» 
ПК-6, ПК-24 

Протокол выполнения 

задания, проверяемого 

вручную 1 «Система 

управления 

автоматизированным 

комплексом сортировки и 

перемещения деталей 

«Фесто»» 

3  Механическая часть 

автоматизированной системы 

«Фесто» 

ПК-6, ПК-24 

Протокол выполнения 

задания, проверяемого 

вручную 1 «Система 

управления 

автоматизированным 

комплексом сортировки и 

перемещения деталей 

«Фесто»» 

4  Стандартные циклы 

автоматизированных CNC 

систем управления 

металлообрабатывающим 

оборудованием 

ПК-6, ПК-24 

Экзаменационные билеты 

№15-19 

Вопросы тестов 1-40 

5  Управляющие программы 

механической обработки 

ПК-6, ПК-24 

Протокол выполнения 

задания, проверяемого 

вручную 2  «Управляющие 

программы механической 

обработки» 

6  Стойки и интерфейсы 

автоматизированных систем 

управления оборудованием 
ПК-6, ПК-24 

Протокол выполнения 

задания, проверяемого 

вручную 3  «Стойки и 

интерфейсы 

автоматизированных систем 

управления оборудованием» 

7  Транспортно-складские системы 

ПК-6, ПК-24 

Экзаменационные билеты 

№20-25 

Вопросы тестов 41-70 

8  Техника безопасности и 

надёжность автоматизированных 

систем 
ПК-6, ПК-24 

Экзаменационные билеты 

№26-30 

Вопросы тестов 71-100 
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9.2 Комплект отчетов по заданиям, проверяемым вручную  

Задание, проверяемое вручную 1: 

«Система управления автоматизированным комплексом сортировки и 

перемещения деталей «Фесто»» 

Форма отчета по заданию №1  

1. Цель работы. 

2. Техническая характеристика автоматизированной системы. 

3. Эскиз установки с указанием основных узлов. 

4. Кинематическая схема с указанием осей подвижности. 

5. Эскиз рабочей зоны. 

6. Пневматическая схема  

7. Описание приводов, реализующих перемещения при сортировке. 

8. Выводы.  

9. Ответы на контрольные вопросы. 

 

Задание, проверяемое вручную 2 «Управляющие программы механической 

обработки» 

Форма отчета по заданию 2  

1. Цель работы. 

2. Техническая характеристика стойки автоматизированной системы 

управления станком. 

3. Эскиз системы управления с указанием основных узлов. 

4. Эскиз и описание функциональной схемы управления. 

5. Эскиз и описание составляющих системы управления. 

6. Описание и назначения основных элементов системы управления. 

7.Оригинальная управляющая программа для обработки либо сборки 

конкретного изделия. 

8. Выводы. 

9. Ответы на контрольные вопросы. 
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Задание, проверяемое вручную 3 «Стойки и интерфейсы автоматизированных 

систем управления оборудованием»  

Форма отчета по заданию 3  

1. Цель работы. 

2. Возможности программы управления. 

3. Эскиз интерфейсных окон программы. 

4. Особенности рассматриваемой стойки системы управления. 

5. Средства и методы ввода данных и постпроцессинга при использовании 

программ. 

6. Типовая программа, отрабатываемая при использовании данной стойки 

управления. 

8.  Выводы  

9. Ответы на контрольные вопросы. 

Требования к оформлению  

Отчет по заданиям оформляется  в соответствие с ГОСТ на техническую 

документацию (формат А4). Разрешается оформлять на компьютере или 

ручкой.  

 

Процедура оценивания  

По результатам выполнения задания оформляется отчет и предъявляется 

преподавателю. 

 

Критерии оценки: 

- оценка «зачтено» выставляется студенту, если  отчёт выполнен, 

сформулированы ответы на контрольные вопросы; 

- оценка «не зачтено» отчёт не выполнен или выполнен с грубыми 

нарушениями, неверные ответы на контрольные вопросы. 

 

9.3 Тестовые задания 

Задание №1 
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Классификацию оснастки для автоматизированного производства не 

проводят по следующему признаку 

1) по стоимости 

2) по функциональному назначению  

3) по степени механизации и автоматизации  

4) по целевому назначению 

Задание №2 

Оснастку в автоматизированном производстве используют для  

1)  установки и закрепления мерительного инструмента 

2)  установки и закрепления обрабатываемых заготовок на станках в 

автоматическом режиме 

3)  выполнения сборочных операций, требующих большой точности 

сборки и приложения больших усилий 

4)  контроля заготовок, промежуточного и окончательного контроля, а 

также для проверки собранных узлов и машин 

Задание №3 

Контрольные приспособления используют для  

1)  установки и закрепления обрабатываемых заготовок на станках 

2)  контроля заготовок, промежуточного и окончательного контроля, а 

также для проверки собранных узлов и машин 

3)  выполнения сборочных операций, требующих большой точности 

сборки и приложения больших усилий 

4)  крепления режущего инструмента 

Задание №4 

Сборочную оснастку для автоматизированного производства используют для  

1)  установки и закрепления обрабатываемых заготовок на станках 

2)  крепления режущего инструмента 

3)  выполнения сборочных операций, требующих большой точности 

сборки и приложения больших усилий 

4)  контроля заготовок, промежуточного и окончательного контроля, а 

также для проверки собранных узлов и машин 

Задание №5 

В автоматизированном производстве оснастку для установки режущего 

инструмента используют для  

1)  установки и закрепления обрабатываемых заготовок на станках 

2)  крепления и замены режущего инструмента 

3)  выполнения сборочных операций, требующих большой точности 

сборки и приложения больших усилий 

4)  контроля заготовок, промежуточного и окончательного контроля, а 

также для проверки собранных узлов и машин 

Задание №6 
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По степени специализации оснастку для автоматизированного производства 

делят на  

1)  универсальную 

2)  не универсальную 

3)  специализированную 

4)  специальную 

Задание №7 

Универсальную оснастку используют для  

1)  базирования и закрепления однотипных заготовок в условиях 

единичного и мелкосерийного производства 

2)  расширения технологических возможностей автоматизированного 

оборудования 

3)  базирования и закрепления заготовок в условиях 

многономенклатурного производства 

4)  для базирования и закрепления заготовок, близких по 

конструктивным признакам и требующих одинаковой обработки 

Задание №8 

Специализированная безналадочная оснастка в автоматизированном 

производстве  используется для 

1)  базирования и закрепления однотипных заготовок в условиях 

единичного и мелкосерийного производства 

2)  расширения технологических возможностей металлорежущих 

станков 

3)  базирования и закрепления заготовок в условиях 

многономенклатурного производства 

4)  для базирования и закрепления заготовок, близких по 

конструктивным признакам и требующих одинаковой обработки 

Задание №9 

Универсальная безналадочная оснастка в автоматизированном производстве 

используется для 

1)  базирования и закрепления однотипных заготовок  

2)  расширения технологических возможностей металлорежущих 

станков 

3)  базирования и закрепления заготовок в условиях 

многономенклатурного производства 

4)  для базирования и закрепления заготовок, близких по 

конструктивным признакам и требующих одинаковой обработки 

Задание №10 

Универсально-сборная оснастка в автоматизированном производстве 

используется для  

1)  базирования и закрепления однотипных заготовок в условиях 

единичного и мелкосерийного производства 
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2)  базирования и закрепления конкретной детали 

3)  базирования и закрепления заготовок в условиях 

многономенклатурного производства 

4)  для базирования и закрепления заготовок, близких по 

конструктивным признакам и требующих одинаковой обработки 

Задание №11 

Специальная оснастка для автоматизированного производства используется 

для  

1)  базирования и закрепления однотипных заготовок в условиях 

единичного и мелкосерийного производства 

2)  выполнения определенной операции и при обработке конкретной 

детали 

3)  базирования и закрепления заготовок в условиях 

многономенклатурного производства 

4)  для базирования и закрепления заготовок, близких по 

конструктивным признакам и требующих одинаковой обработки 

Задание №12 

Универсально-наладочная оснастка в автоматизированном производстве 

используется для 

1)  базирования и закрепления однотипных заготовок в условиях 

единичного и мелкосерийного производства 

2)  расширения технологических возможностей металлорежущих 

станков 

3)  базирования и закрепления заготовок в условиях 

многономенклатурного производства 

4)  для базирования и закрепления заготовок, близких по 

конструктивным признакам и требующих одинаковой обработки 

Задание №13 

К универсальной оснастке автоматизированного производства относят   

1)  универсальные, поворотные, делительные столы,  оснащенные 

силовым приводом 

2)  приспособления для обработки ступенчатых валиков 

3)  самоцентрирующие патроны, оснащенные силовым приводом 

4)  приспособления для обработки корпусных деталей 

Задание №14 

Специальная оснастка используется для выполнения определенной операции 

и при обработке конкретной детали.  Её применяют в  

1)  в единичном производстве 

2)  в мелкосерийном производстве 

3)  крупносерийном и массовом производстве 

4)  в среднесерийном производстве 

Задание №15 
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По степени механизации и автоматизации оснастка бывает 

1)  ручной 

2)  полумеханической 

3)  механизированной 

4)  полуавтоматической и автоматической 

Задание №16 

По функциональному назначению элементы технологической оснастки для 

автоматизированного производства делят на  

1)  установочные 

2)  зажимные 

3)  силовые приводы 

4)  безналадочные 

Задание №17 

Вспомогательные и крепежные элементы оснастки для автоматизированного 

производства могут содержать следующие детали 

1)  шлицы 

2)  рукоятки 

3)  сухари 

4)  шпонки 

Задание №18 

Специальную оснастку для автоматизированного производства называют 

1)  одноцелевой 

2)  разноцелевой 

3)  многоцелевой 

4)  важноцелевой 

Задание №19 

Скольких степеней свободы лишает двойная опорная база, реализуемая 

оснасткой для автоматизированного производства 

1)  трех 

2)  одной 

3)  четырех 

4)  двух 

Задание №20 

Скольких степеней свободы лишает двойная направляющая база, 

реализуемая оснасткой для автоматизированного производства 

1)  трех 

2)  одной 

3)  четырех 

4)  двух 

Задание №21 
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Скольких степеней свободы лишает опорная база, реализуемая оснасткой для 

автоматизированного производства 

1)  трех 

2)  одной 

3)  четырех 

4)  двух 

Задание №22 

Скольких степеней свободы лишает направляющая база, реализуемая 

оснасткой для автоматизированного производства 

1)  трех 

2)  одной 

3)  четырех 

4)  двух 

Задание №23 

Скольких степеней свободы лишает установочная база, реализуемая 

оснасткой для автоматизированного производства 

1)  трех 

2)  одной 

3)  четырех 

4)  двух 

Задание №24 

По числу лишаемых степеней свободы базы делят на 

1)  скрытые и явные 

2)  черновые и чистовые 

3)  конструкторские, технологические, измерительные 

4)  установочные, направляющие, опорные, двойные направляющие, 

двойные опорные 

Задание №25 

По характеру проявления базы делят на 

1)  скрытые и явные 

2)  черновые и чистовые 

3)  конструкторские, технологические, измерительные 

4)  установочные, направляющие, опорные, двойные направляющие, 

двойные опорные 

Задание №26 

По назначению базы делят на 

1)  скрытые и явные 

2)  черновые и чистовые 

3)  конструкторские, технологические, измерительные 

4)  установочные, направляющие, опорные, двойные направляющие, 

двойные опорные 
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Задание №27 

Скольких степеней свободы необходимо лишить заготовку для базирования, 

реализуемого оснасткой для автоматизированного производства 

1)  трех 

2)  шести 

3)  четырех 

4)  семи 

Задание №28 

К универсальной безналадочной  оснастке для автоматизированного 

производства  относят 

1)  универсальные патроны со сменными кулачками, универсальные 

тиски, скальчатые кондукторы 

2)  специальное приспособление собранное из комплекта стандартных 

элементов, которое затем разбирают, а элементы многократно используют 

для сборки других приспособлений  

3)  универсальные патроны с неразъемными кулачками, универсальные 

фрезерные и слесарные тиски 

4)   приспособления для обработки ступенчатых валиков, втулок, 

фланцев, дисков, корпусных деталей и др 

Задание №29 

К универсально-наладочной оснастке для автоматизированного производства 

относят: 

1)  универсальные патроны со сменными кулачками, универсальные 

тиски, скальчатые кондукторы 

2)  специальное приспособление собранное из комплекта стандартных 

элементов, которое затем разбирают, а элементы многократно используют 

для сборки других приспособлений  

3)  универсальные патроны с неразъемными кулачками, универсальные 

фрезерные и слесарные тиски 

4)  приспособления для обработки ступенчатых валиков, втулок, 

фланцев, дисков, корпусных деталей и др 

Задание №30 

К специализированной безналадочной оснастке для автоматизированного 

производства относят: 

1)  универсальные патроны со сменными кулачками, универсальные 

тиски, скальчатые кондукторы 

2)  специальное приспособление собранное из комплекта стандартных 

элементов, которое затем разбирают, а элементы многократно используют 

для сборки других приспособлений  

3)  универсальные патроны с неразъемными кулачками, универсальные 

фрезерные и слесарные тиски 

4)  приспособления для обработки ступенчатых валиков, втулок, 

фланцев, дисков, корпусных деталей и др 
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Задание №31 

Универсально-сборную оснастку для автоматизированного производства 

применяют для: 

1)  базирования и закрепления заготовок в условиях 

многономенклатурного производства 

2)  базирования и закрепления однотипных заготовок в условиях 

единичного и мелкосерийного производства 

3)  базирования и закрепления заготовок, близких по конструктивным 

признакам и требующих одинаковой обработки 

4)  базирования и закрепления конкретной детали 

Задание №32 

Специализированную безналадочную оснастку для автоматизированного 

производства используют для: 

1)  базирования и закрепления заготовок в условиях 

многономенклатурного производства 

2)  базирования и закрепления однотипных заготовок в условиях 

единичного и мелкосерийного производства 

3)  базирования и закрепления заготовок, близких по конструктивным 

признакам и требующих одинаковой обработки 

4)  базирования и закрепления конкретной детали 

Задание №33 

Универсально-наладочную оснастку для автоматизированного производства 

используют для 

1)  базирования и закрепления заготовок в условиях 

многономенклатурного производства 

2)  базирования и закрепления однотипных заготовок в условиях 

единичного и мелкосерийного производства 

3)  базирования и закрепления заготовок, близких по конструктивным 

признакам и требующих одинаковой обработки 

4)  базирования и закрепления конкретной детали 

Задание №34 

Универсальную безналадочную оснастку для автоматизированного 

производства применяются для 

1)  базирования и закрепления заготовок в условиях 

многономенклатурного производства 

2)  базирования и закрепления однотипных заготовок в условиях 

единичного и мелкосерийного производства 

3)  базирования и закрепления заготовок, близких по конструктивным 

признакам и требующих одинаковой обработки 

4)  базирования и закрепления конкретной детали 

Задание №35 
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По степени механизации и автоматизации оснастку для 

автоматизированного производства подразделяют на: 

1)  универсальную, специализированную и специальную 

2)  токарную, фрезерную, шлифовальную 

3)  механизированную, полуавтоматическую и автоматическую 

4)  установочную, зажимную 

Задание №36 

По функциональному назначению элементы оснастки для 

автоматизированного производства делят на 

1)  универсальные, специализированные и специальные 

2)  токарные, фрезерные, шлифовальные и другие приспособления  

3)  ручные, механизированные, полуавтоматические и автоматические 

4)  установочные, зажимные, силовые приводы, элементы для 

направления режущего инструмента, вспомогательные механизмы 

Задание №37 

По степени специализации оснастку для автоматизированного производства 

делят на 

1)  универсальные, специализированные и специальные 

2)  токарные, фрезерные, шлифовальные и другие приспособления  

3)  ручные, механизированные, полуавтоматические и автоматические 

4)  установочные, зажимные, силовые приводы, элементы для 

направления режущего инструмента, вспомогательные механизмы 

Задание №38 

Какие элементы оснастки для автоматизированного производства 

различают в зависимости от вида обработки 

1)  универсальные, специализированные и специальные 

2)  токарные, фрезерные, шлифовальные и другие приспособления 

3)  ручные, механизированные, полуавтоматические и автоматические 

4)  установочные, зажимные, силовые приводы, элементы для 

направления режущего инструмента, вспомогательные механизмы 

Задание №39 

По целевому назначению оснастку для автоматизированного производства 

делят на 

1)  три группы 

2)  четыре группы 

3)  пять групп 

4)  шесть групп 

Задание №40 

Универсально-наладочная оснастка для автоматизированного производства 

обозначается аббревиатурой 

1)  УБП 

2)  УНП 
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3)  СНП 

4)  СБП 

Задание №41 

Универсально-безналадочная оснастка для автоматизированного 

производства обозначается аббревиатурой 

1)  УБП 

2)  УНП 

3)  СНП 

4)  СБП 

Задание №42 

Специализированная безналадочная оснастка для автоматизированного 

производства обозначается аббревиатурой 

1)  УБП 

2)  УНП 

3)  СНП 

4)  СБП 

Задание №43 

Специализированная наладочная оснастка для автоматизированного 

производства обозначается аббревиатурой 

1)  УБП 

2)  УНП 

3)  СНП 

4)  СБП 

Задание №44 

Универсально-сборная оснастка для автоматизированного производства 

обозначаются аббревиатурой 

1)  УСП 

2)  УНП 

3)  СНП 

4)  СБП 

Задание №45 

Все  элементы оснастки для автоматизированного производства 

объединяются в единое целое  

1)  корпусными деталями 

2)  болтами и гайками 

3)  шпильками 

4)  при помощи сварки 

Задание №46 

Приспособление - это  
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1)  технологическая оснастка, предназначенная для установки или 

направления предмета труда или инструмента при выполнении тех-

нологической операции 

2)  технологическая оснастка, предназначенная для установки или 

направления предмета труда или инструмента при выполнении 

технологического процесса 

3)  устройство, удерживающее изделие при транспортировке  

4)  устройство, удерживающее изделие при измерениях 

Задание №47 

Если оснастка входит в состав обрабатывающей технологической системы, 

её называют  

1)  станочным приспособлением 

2)  сборочным приспособлением 

3)  контрольным приспособлением 

4)  вспомогательным приспособлением 

Задание №48 

Если оснастка входит в состав сборочной технологической системы, её 

называют  

1)  станочным приспособлением 

2)  сборочным приспособлением 

3)  контрольным приспособлением 

4)  вспомогательным приспособлением 

Задание №49 

Если оснастка осуществляет контроль параметров изделия, её называют  

1)  станочным приспособлением 

2)  сборочным приспособлением 

3)  контрольным приспособлением 

4)  вспомогательным приспособлением 

Задание №50 

Жесткость технологической оснастки влияет на  

1)  жесткость всей технологической системы 

2)  жесткость детали 

3)  жесткость инструмента 

4)  ни на что не влияет 

Задание №51 

Что не требуется знать в качестве исходных данных при расчете оснастки 

для автоматизированного производства: 

1)  чертеж детали и технические требования на деталь 

2)  операционный эскиз с указанием схемы базирования 

обрабатываемых на операции поверхностей и требования к ним 

3)  данные о применяемом оборудовании, режущем инструменте, 

режимах резания 
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4)  необходимую величину коэффициента запаса 

Задание №52 

Расчет сил закрепления направлен на: 

1)  определения степени возможной деформации заготовки под 

действием приложенных к ней внешних сил 

2)  обеспечение равновесия заготовки под действием приложенных к 

ней внешних сил 

3)  определение величины внешних сил необходимых для обеспечения 

равновесия заготовки 

4)  такой расчет не нужен 

Задание №53 

Условия равновесия произвольной пространственной системы сил это: 

1)  суммы проекций всех сил на каждую из двух координатных осей и 

алгебраическая сумма моментов  всех сил относительно произвольно 

центра, принадлежащего данной плоскости  равны нулю 

2)  условие невыполнимо, так как на произвольную систему действует 

как правило множество разнонаправленных сил и моментов 

3)  алгебраическая сумма моментов  всех сил относительно 

произвольно центра, принадлежащего данной плоскости больше нуля 

4)  равенства нулю сумм всех сил на 3 координатные оси и сумм 

моментов всех сил относительно тех же осей 

Задание №54 

Условия равновесия произвольной плоской системы сил это 

1)  суммы проекций всех сил на каждую из двух координатных осей и 

алгебраическая сумма моментов  всех сил относительно произвольно 

центра, принадлежащего данной плоскости  равны нулю 

2)  условие невыполнимо, так как на произвольную систему действует 

как правило множество разнонаправленных сил и моментов 

3)  алгебраическая сумма моментов  всех сил относительно 

произвольно центра, принадлежащего данной плоскости больше нуля 

4)  равенства нулю сумм всех сил на 3 координатные оси и сумм 

моментов всех сил относительно тех же осей 

Задание №55 

Какая сила удерживает заготовку от  возможного отрыва  от установочных 

элементов, сдвига или поворота под действием сил резания: 

1)  усилия деформации 

2)  трения 

3)  никакая 

4)  тяжести 

Задание №56 

Внешними нагрузками при расчете оснастки для автоматизированного 

производства принято считать: 
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1)  усилия деформации 

2)  силу трения 

3)  силы резания 

4)  силу тяжести 

Задание №57 

Фактическое усилие зажима зависит от: 

1)  силы резания и коэффициента трения 

2)  силы трения и коэффициента трения 

3)  силы тяжести и коэффициента трения 

4)  коэффициента запаса и минимально необходимого усилия зажима 

Задание №58 

Значение коэффициента запаса при проектировании оснастки для 

автоматизированного производства должно находится в следующих 

пределах: 

1)  1,5-2,5 

2)  2,5-3,5 

3)  3,5-4,5 

4)  более 4,5 

Задание №59 

Передаточное отношение рычажного зажимного механизма, используемого 

в оснастке для автоматизированного производства, равно: 

1)  отношению между длинами соответствующих плеч рычага 

2)  разности между длинами соответствующих плеч рычага 

3)  сумме длин соответствующих плеч рычага 

4)  сумме длин соответствующих плеч рычага в квадрате 

Задание №60 

Чему равен гарантированный коэффициент запаса, при проектировании 

оснастки для автоматизированного производства: 

1)  1,5 

2)  2,5 

3)  3,5 

4)  4,5 

Задание №61 

Какой из коэффициентов не участвует в определении коэффициента запаса, 

при проектировании оснастки для автоматизированного производства: 

1)  коэффициент, учитывающий увеличение сил резания от случайных 

неровностей на обрабатываемых поверхностях заготовки 

2)  коэффициент, учитывающий увеличение сил резания вследствие 

затупления инструмента 

3)  коэффициент, учитывающий случайность площади 

соприкосновения опорных поверхностей с базовыми 
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4)  коэффициент трения 

Задание №62 

Методика проектирования оснастки для автоматизированного производства 

включает следующие части: 

1)  проектную 

2)  вводную 

3)  конструкторскую 

4)  заключительную 

Задание №63 

Расчёт сил резания выполняют по следующей формуле 

1)  Кр=КмрКφKγPKλр 

2)  Pz,y=10CрtXSYVnKp 

3)  K=K0K1K2K3K4K5K6 

4)  Q=Wl/iC  

Задание №64 

Поправочный коэффициент , учитывающих фактические условия резания 

определяют по следующей формуле 

1)  Кр=КмрКφKγPKλр 

2)  Pz,y=10CрtXSYVnKp 

3)  K=K0K1K2K3K4K5K6 

4)  Q=Wl/iC  

Задание №65 

Значение коэффициента запаса,  в зависимости от конкретных условий 

выполнения технологической операции, определяется по формуле 

1)  Кр=КмрКφKγPKλр 

2)  Pz,y=10CрtXSYVnKp 

3)  K=K0K1K2K3K4K5K6 

4)  Q=Wl/iC  

Задание №66 

Усилие на штоке определяется по формуле 

1)  Кр=КмрКφKγPKλр 

2)  Pz,y=10CрtXSYVnKp 

3)  K=K0K1K2K3K4K5K6 

4)  Q=Wl/iC  

Задание №67 

Погрешность установки определяется по формуле: 

1)  I=A/B 

2)  I=l/tg(α+φ)+ tgφ1) 

3)  D=1,13 √(Q/P) 

4)  Еу=√(Е2Б+Е2З+Е2ПР) 

Задание №68 
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Диаметр поршня пневмоцилиндра определяется по формуле: 

1)  I=A/B 

2)  I=l/tg(α+φ)+ tgφ1) 

3)  D=1,13 √(Q/P) 

4)  Еу=√(Е2Б+Е2З+Е2ПР) 

Задание №69 

Передаточное отношение рычажного зажимного механизма определяется по 

формуле: 

1)  I=A/B 

2)  I=l/tg(α+φ)+ tgφ1) 

3)  D=1,13 √(Q/P) 

4)  Еу=√(Е2Б+Е2З+Е2ПР) 

Задание №70 

Передаточное отношение клинового зажимного механизма определяется по 

формуле: 

1)  I=A/B 

2)  I=l/tg(α+φ)+ tgφ1) 

3)  D=1,13 √(Q/P) 

4)  Еу=√(Е2Б+Е2З+Е2ПР) 

Задание №71 

Какие погрешности входят в погрешность установки заготовки в оснастке 

для автоматизированного производства 

1)  погрешность элементов приспособления 

2)  погрешность закрепления  

3)  погрешность базирования 

4)  погрешность механической обработки 

Задание №72 

Давление в силовом приводе  оснастки для автоматизированного 

производства измеряется в 

1)  МПа 

2)  кг 

3)  мм 

4)  мин 

Задание №73 

В гидравлическом приводе в качестве рабочей среды используют 

1)  воздух 

2)  воду 

3)  масло 

4)  СОЖ 

Задание №74 

В пневматическом приводе в качестве рабочей среды используют 
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1)  воздух 

2)  воду 

3)  масло 

4)  СОЖ 

Задание №75 

Какого значения передаточного отношения рычажного зажимного 

механизма не может быть 

1)  2 

2)  3 

3)  1 

4)  0 

Задание №76 

Установка - это 

1)  процесс установки на приспособление 

2)  процесс базирования и закрепления заготовки 

3)  процесс базирования 

4)  процесс закрепления 

Задание №77 

В формуле для расчета силы резания Pz,y=10CрtXSYVnKp  параметр t 

является 

1)  глубиной резания 

2)  подачей 

3)  скоростью резания 

4)  коэффициентом, учитывающим условия резания 

Задание №78 

В формуле для расчета силы резания Pz,y=10CрtXSYVnKp  параметр S 

является 

1)  глубиной резания 

2)  подачей 

3)  скоростью резания 

4)  коэффициентом, учитывающим условия резания 

Задание №79 

В формуле для расчета силы резания Pz,y=10CрtXSYVnKp  параметр V 

является 

1)  глубиной резания 

2)  подачей 

3)  скоростью резания 

4)  коэффициентом, учитывающим условия резания 

Задание №80 

В формуле для расчета силы резания Pz,y=10CрtXSYVnKp  параметр Kp 

является 
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1)  глубиной резания 

2)  подачей 

3)  скоростью резания 

4)  коэффициентом, учитывающим условия резания 

Задание №81 

В формуле для расчета коэффициента запаса K=K0K1K2K3K4K5K6 

параметр K0 является  

1)  гарантированным коэффициентом запаса 

2)  коэффициентом, учитывающим увеличение сил резания из-за 

случайных неровностей на обрабатываемых поверхностях заготовки 

3)  коэффициентом, учитывающим увеличение сил резания вследствие 

затупления режущего инструмента  

4)  коэффициентом, характеризующим эргономику 

немеханизированного зажимного механизма  

Задание №82 

В формуле для расчета коэффициента запаса K=K0K1K2K3K4K5K6 

параметр K5 является  

1)  гарантированным коэффициентом запаса 

2)  коэффициентом, учитывающим увеличение сил резания из-за 

случайных неровностей на обрабатываемых поверхностях заготовки 

3)  коэффициентом, учитывающим увеличение сил резания вследствие 

затупления режущего инструмента  

4)  коэффициентом, характеризующим эргономику 

немеханизированного зажимного механизма  

Задание №83 

В формуле для расчета коэффициента запаса K=K0K1K2K3K4K5K6 

параметр K1 является  

1)  гарантированным коэффициентом запаса 

2)  коэффициентом, учитывающим увеличение сил резания из-за 

случайных неровностей на обрабатываемых поверхностях заготовки 

3)  коэффициентом, учитывающим увеличение сил резания вследствие 

затупления режущего инструмента  

4)  коэффициентом, характеризующим эргономику 

немеханизированного зажимного механизма  

Задание №84 

В формуле для расчета коэффициента запаса K=K0K1K2K3K4K5K6 

параметр K2 является  

1)  гарантированным коэффициентом запаса 

2)  коэффициентом, учитывающим увеличение сил резания из-за 

случайных неровностей на обрабатываемых поверхностях заготовки 

3)  коэффициентом, учитывающим увеличение сил резания вследствие 

затупления режущего инструмента  



 38 

4)  коэффициентом, характеризующим эргономику 

немеханизированного зажимного механизма  

Задание №85 

В формуле для расчета передаточного отношения клинового механизма 

IC.КЛ.=l/tg(α+φ)+ tgφ1) параметр α является 

1)  углом наклона клина 

2)  углом трения 

3)  шириной клина 

4)  длиной клина 

Задание №86 

В формуле для расчета передаточного отношения клинового механизма 

IC.КЛ.=l/tg(α+φ)+ tgφ1) параметр φ является 

1)  углом наклона клина 

2)  углом трения 

3)  шириной клина 

4)  длиной клина 

Задание №87 

Силовой привод  оснастки для автоматизированного производства 

устанавливают как правило 

1)  на заднем конце шпинделя 

2)  на переднем конце шпинделя 

3)  в суппорте 

4)  в задней бабке 

Задание №88 

Методика проектирования оснастки для автоматизированного производства 

состоит из 

1)  расчетной и проектной частей 

2)  конструкторской и технологической частей 

3)   проектной (расчётной) и конструкторской частей 

4)  расчетной и технологической частей 

Задание №89 

В расчетной части методики проектирования  оснастки для 

автоматизированного производства имеются следующие этапы 

1)  вычерчивание чертежа приспособления 

2)  сбор исходных данных 

3)  расчет режимов резания 

4)  расчет зажимного механизма 

Задание №90 

В конструкторской части методики проектирования  оснастки для 

автоматизированного производства имеются следующие этапы 

1)  вычерчивание чертежа приспособления 



 39 

2)  сбор исходных данных 

3)  расчет режимов резания 

4)  расчет зажимного механизма 

Задание №91 

Какой параметр не является исходным данным для проектирования  

оснастки для автоматизированного производства 

1)  материал заготовки 

2)  режимы резания 

3)  тип приспособления 

4)  материал приспособления 

Задание №92 

Схема консольного закрепления заготовок используется при соотношении 

длины к диаметру 

1)  2,5-5 

2)  менее 2,5 

3)  5-10 

4)  более 10 

Задание №93 

При закреплении заготовки в  оснастке для автоматизированного 

производства моменту от действия силы резания препятствует момент от 

действия силы 

1)  зажима 

2)  тяжести 

3)  удара 

4)  реакции опоры 

Задание №94 

В самоцентрирующих механизмах установочные элементы (в данном 

случае кулачки) должны быть  

1)  подвижными в направлении зажима и закон их относительного 

движения хаотичен 

2)  подвижными в направлении зажима и закон их относительного 

движения необходимо выдержать с высокой точностью 

3)  неподвижными 

4)  неподвижными в направлении зажима 

Задание №95 

Рычажный зажимной механизм, смонтированный в самоцентрирующем 

патроне представляет собой 

1)  угловой рычаг 

2)  прямой рычаг 

3)  винт 

4)  клин 
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Задание №96 

В кулачковых патронах наибольшее распространение получили  

1)  эксцентриковые зажимные механизмы 

2)  клиновые зажимные механизмы 

3)  клиновые и рычажные зажимные механизмы 

4)  рычажные зажимные механизмы 

Задание №97 

Усилие, создаваемое силовым приводом определяется по следующей 

формуле 

1)  Q=Wl/iC  

2)  IC.P.M.=A/B 

3)  IC.КЛ.\=l/tg(α+φ)+ tgφ1) 

4)  Дп=d2+2Hк 

Задание №98 

Наружный диаметр патрона определяется по следующей формуле 

1)  Q=Wl/iC  

2)  IC.P.M.=A/B 

3)  IC.КЛ.\=l/tg(α+φ)+ tgφ1) 

4)  Дп=d2+2Hк 

Задание №99 

Заготовка на чертеже  оснастки для автоматизированного производства 

показывается 

1)  тонкой штрихпунктирной линией 

2)  толстой штрихпунктирной линией 

3)  основной линией 

4)  толстой пунктирной линией 

Задание №100 

Элементы  оснастки для автоматизированного производства  на чертеже 

приспособления показываются 

1)  тонкой штрихпунктирной линией 

2)  толстой штрихпунктирной линией 

3)  основной линией 

4)  толстой пунктирной линией 

-  

-  
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10. Образовательные технологии и методические указания по освоению 

дисциплины (учебного курса) 

В процессе изучения дисциплины используется метод дистанционного 

обучения. 

При подготовке к ответам на тесты по темам курса и выполнению 

типовых заданий студенту необходимо тщательно изучить предлагаемую 

литературу, нормативные правовые акты, учебный материал. 

Студент самостоятельно работает с дополнительной и основной 

литературой, нормативными актами, интернет-ресурсами. 

При изучении дисциплины необходимо изучить материалы тем, 

выполнить соответствующие тесты. При необходимости задать вопросы 

преподавателю в форуме. 

После изучения курса выполнить итоговый тест. 

Разместить на личной странице курса выполненные задания практикума 

для проверки преподавателем. 
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11. Учебно-методическое обеспечение дисциплины (учебного курса) 

 

11.1. Обязательная литература 

 
№ 

п/п 

Библиографическое описание Тип (учебник, учебное 

пособие, учебно-

методическое пособие, 

практикум, др.) 

Количество в 

библиотеке 

1 Схиртладзе А. Г. Автоматизация 

технологических процессов и 

производств [Электронный ресурс] : 

учебник / А. Г. Схиртладзе, А. В. 

Федотов, В. Г. Хомченко. - Саратов : 

Вузовское образование, 2015. - 459 с. - 

(Высшее образование). 

Учебник 

ЭБС "IPRbooks" 

2 Иванов А. А. Автоматизация 

технологических процессов и 

производств [Электронный ресурс] : 

учеб. пособие / А. А. Иванов. - 2-е изд., 

испр. и доп. - Москва : Форум : 

ИНФРА-М, 2018. - 224 с. - (Высшее 

образование. Бакалавриат). - ISBN 978-

5-00091-521-9. 

Учебное пособие 

ЭБС 

"ZNANIUM.CO

M" 

3 Клепиков В. В. Автоматизация 

производственных процессов 

[Электронный ресурс] : учеб. пособие / 

В. В. Клепиков, Н. М. Султан-заде, А. 

Г. Схиртладзе. - Москва : ИНФРА-М, 

2016. - 208 с. : ил. - (Высшее 

образование. Бакалавриат). - ISBN 978-

5-16-011109-4. 

Учебное пособие 

ЭБС 

"ZNANIUM.CO

M" 

4 Автоматизация производственных 

процессов в машиностроении 

[Электронный ресурс] : учебник / В. А. 

Скрябин [и др.]. - Москва : КУРС : 

ИНФРА-М, 2017. - 320 с. - ISBN 978-5-

906818-60-7. 

Учебник 

ЭБС 

"ZNANIUM.CO

M" 

 

11.2. Дополнительная литература и учебные материалы (аудио-, 

видеопособия и др.) 

 
№ п/п Библиографическое описание Тип (учебник, учебное 

пособие, учебно-

методическое пособие, 

практикум, аудио-, 

видеопособия и др.) 

Количество в 

библиотеке 

1 Вереина Л. И. Металлообработка 

[Электронный ресурс] : 

справочник / Л. И. Вереина, М. М. 

Краснов, Е. И. Фрадкин ; под общ. 

ред. Л. И. Вереиной. - Москва : 

ИНФРА-М, 2013. - 320 с. - 

Справочник ЭБС 

"ZNANIUM.COM" 
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№ п/п Библиографическое описание Тип (учебник, учебное 

пособие, учебно-

методическое пособие, 

практикум, аудио-, 

видеопособия и др.) 

Количество в 

библиотеке 

(Высшее образование. 

Бакалавриат). - ISBN 978-5-16-

004952-6. 

 
 

СОГЛАСОВАНО 

 

Директор научной библиотеки   _________________   _____А.М. Асаева_______                                                                                    

                                                                           (подпись)                                      (И.О. Фамилия) 

«___»________20___г.                     

МП 

 

11.3. Перечень ресурсов информационно-телекоммуникационной 

сети "Интернет" 

 Elibrary[Электронный ресурс] : научная электронная библиотека. – Москва : НЭБ, 

2000– . – Режим доступа : elibrary.ru. – Загл. с экрана. – Яз. рус., англ. 

 SpringerLink[Электронный ресурс] : [база данных]. – Switzerland: SpringerNature, 

1842– . – Режим доступа : link.springer.com. – Загл. с экрана. – Яз. англ. 

 ScienceDirect[Электронный ресурс] : коллекция электронных книг 

издательства Elsevier. – Netherlands: Elsevier, 2018– . – Режим доступа : 

sciencedirect.com. – Загл. с экрана. – Яз. англ. 

11.4. Перечень программного обеспечения 

 
№№ п/п Наименование ПО Количество 

лицензий 

Реквизиты договора (дата, 

номер, срок действия) 

1. Windows  1398 Договор № 690 от 

19.05.2015г., срок действия - 

бессрочно  

2. Office Standart 1398 № 690 от 19.05.2015г., срок 

действия - бессрочно; 

Договор № 727 от 

20.07.2016г., срок действия - 

бессрочно 

3. Компас 3D 250 Договор № 652/2014 от 

07.07.2014 бессрочная 

4. Cистема ЧПУ Flex NC 2 В составе станочного 

оборудования (бессрочно) 

5. Siemens Siematic Step 7 2 В составе станции FESTO 

(бессрочно) 
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11.5. Описание материально-технической базы, необходимой для 

осуществления образовательного процесса по дисциплине (модулю) 

№ 

п/п 

Наименование 

оборудованных учебных 

кабинетов, лабораторий, 

мастерских и др. объектов 

для проведения 

практических и 

лабораторных занятий 

Перечень основного 

оборудования 

Фактический адрес 

учебных кабинетов, 

лабораторий, 

мастерских и др. 

Площадь, 

м2 

Количес

тво 

посадоч

ных 

мест 

1 

Аудитория 

вебконференций. 

Учебная аудитория для 

проведения занятий 

лекционного типа. 

Учебная аудитория для 

проведения занятий 

семинарского типа. 

Учебная аудитория для 

курсового 

проектирования 

(выполнения курсовых 

работ). Учебная 

аудитория для 

проведения групповых и 

индивидуальных 

консультаций Учебная 

аудитория для 

проведения занятий  

текущего контроля и 

промежуточной 

аттестации. (УЛК-301) 

Столы ученические., 

стол 

преподавательский, 

стулья, доска 

(маркерная), кафедра 

напольная, ПК , 

телевизор. 

445020, 

Самарская 

обл., г. Тольятти, 

ул. Белорусская, 

16 В 

52 1 

2 

Компьютерный класс. 

Помещение для 

самостоятельной работы. 

Учебная аудитория для 

проведения занятий 

семинарского типа. 

Учебная аудитория для 

курсового 

проектирования 

(выполнения курсовых 

работ). Учебная 

аудитория для 

проведения групповых и 

индивидуальных 

консультаций. Учебная 

аудитория для 

проведения занятий  

текущего контроля и 

промежуточной 

аттестации. (Г-401) 

Столы ученические, 

стулья ученические, 

ПК с выходом в сеть 

Интернет 

445020, 

Самарская обл., 

г.Тольятти, 

ул.Белорусская 14 

84,8 16 

 


