Карта тестовых заданий
Специальность подготовки: 22.02.06 Сварочное производство
Компетенции:
ПК 3.3.	Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
ПК 3.5.	Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической документации, анализировать причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого качества, участвовать в мероприятиях по их предупреждению и устранению
ПК 3.6.	Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машиностроительного производства в соответствии с производственными задачами
Индикатор:
Практический опыт
Оформление технологической документации на выполнение сборки машиностроительных изделий. Определение качества сборки и разработки мероприятий по их устранению.
Планирование участков механосборочных цехов по стадиям технологического процесса
Знать
Типовые формы технологической документации процесса сборки изделий; Правила заполнения технологической документации в соответствии с ЕСТПП; Методика и правила определения последовательности сборки изделия; Правила расчета нормативов выполнения операций сборки; Методика применения автоматизированных систем для разработки технологических документов. Параметры качества сборки; Контролируемые параметры сборки в зависимости от конструкции изделия; Признаки несоответствия качества сборки технологическим требованиям; Причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого качества; Способы выявления несоответствий и допустимые отклонения он нормы; Виды мероприятий, обеспечивающие соблюдения параметров качества сборки; Форма плана по устранению соответствий при сборке. Виды участков машиностроительного производства и их задачи; Виды размещаемого на участках оборудования в зависимости от исполнения производственных задач. Нормы размещения оборудования на производственных участках различного назначения; Правила эргономики при планировании производственного участка; Формулы для расчетов показателей; Правила оформления чертежа плана участка и сопроводительной документации.
Уметь
Определять рациональную последовательность сборки с учетом конструктивных особенностей изделий; Заполнять технологические и маршрутные карты сборки изделий
Оформлять сопроводительные документы процесса сборки (комплектовочная карта, ведомость оснастки, ведомость сборки изделия, ведомость операций); Применять автоматизированные системы для разработки технологической документации. Использовать измерительные инструменты для определения качества сборки; Анализировать документы для оценки правильности исполнения технологии сборки. Разрабатывать план мероприятий по предупреждению и устранению несоответствия сборочных изделий. Составлять перечень участков, необходимых для изготовления изделий в соответствии со стадиями механосборочного производства; Разрабатывать планировку участка в соответствии с производственными задачами на основе существующей нормативной документации; Оформлять документацию по движению изделия по стадиям производства с учетом принципов бережливого производства и с учетом обеспечения повышения производительности труда
Дисциплина: МДК.03.02 «Основы организации и планирования производственных работ на сварочном участке»
Описание теста:
1. Тест состоит из 75 заданий, которые проверяют уровень освоения компетенций обучающегося. При тестировании каждому обучающемуся предлагается 30 тестовых заданий по 15 открытого и закрытого типов разных уровней сложности.
2. За правильный ответ тестового задания обучающийся получает 1 условный балл, за неправильный ответ – 0 баллов. По окончании тестирования, система автоматически определяет «заработанный итоговый балл» по тесту, согласно критериям оценки
3 Максимальная общая сумма баллов за все правильные ответы составляет 100 баллов. 
4. Тест успешно пройден, если обучающийся правильно ответил на 70 % тестовых заданий (61 балл).
5. На прохождение тестирования, включая организационный момент, обучающимся отводится не более 90 минут. На каждое тестовое задание в среднем по 1,5 минуты.
6. Обучающемуся предоставляется одна попытка для прохождения компьютерного тестирования.
Кодификатором теста по дисциплине является раздел рабочей программы «4. Структура и содержание дисциплины (модуля)».
Комплект тестовых заданий
Задания закрытого типа
Задания альтернативного выбора
Выберите один или несколько правильных ответов

Простые (1 уровень)

1. Как называется первичный документ оперативного планирования, определяющий задание рабочему месту на определенный период?
А) Маршрутная карта
Б) Норматив
В) Сменное задание
Г) Чертеж

2. Что является основным объектом планирования на производственном участке?
А) Отпуск рабочих
Б) Производственная программа
В) Закупка мебели для офиса
Г) Проведение корпоративных мероприятий

3. Как называется график, который определяет порядок запуска и выпуска деталей, узлов или изделий?
А) График отпусков
Б) Оперативно-календарный план (ОКП)
В) Диаграмма Ганта
Г) План эвакуации

4. Что такое технологическая карта сварочных работ?
А) Документ, устанавливающий технологический процесс сварки конкретного соединения
Б) Список телефонов экстренных служб
В) Документ о приемке оборудования
Г) План размещения оборудования в цеху

5. Как называется документ, определяющий состав, квалификацию и количество рабочих, необходимых для выполнения работ?
А) Штатное расписание
Б) Ведомость на материалы
В) График работы столовой
Г) Табель учета рабочего времени

Средне-сложные (2 уровень)

6. Какой метод планирования используется для крупных, сложных проектов с учетом логической взаимосвязи всех работ?
А) Сетевой метод (сетевое планирование)
Б) Планирование методом проб и ошибок
В) Планирование от достигнутого
Г) Экспертная оценка

7. Что такое «ритмичность производства»?
А) Выпуск одинакового или равномерно увеличивающегося объема продукции в равные промежутки времени
Б) Частота проведения инструктажей по технике безопасности
В) Регулярность перекуров
Г) Цикличность ремонтов оборудования

8. Как называется документ, регламентирующий порядок и способ подачи заготовок на рабочее место и удаления готовых изделий?
А) Схема технологического процесса
Б) План грузопотоков
В) Карта организации рабочего места
Г) Инструкция по охране труда

9. Что в первую очередь необходимо определить для расчета потребности в основных сварочных материалах (электродах, проволоке, газе)?
А) Цвет стен в цеху
Б) Нормы расхода на единицу продукции и производственная программа
В) Предпочтения мастера участка
Г) Наличие свободного места на складе

10. Какой вид производственной структуры характеризуется созданием участков по технологическому признаку (сварочный, заготовительный, сборочный)?
А) Технологическая специализация
Б) Предметная специализация
В) Смешанная (подетальная) специализация
Г) Цеховая структура

11. Что такое «производственный цикл» изготовления сварной конструкции?
А) Календарный период от начала до окончания всех технологических операций по ее изготовлению
Б) Время работы одного сварочного поста
В) Срок службы сварочного аппарата
Г) Время между плановыми ремонтами оборудования

12. Для чего на участке ведется «диспетчерский учет»?
А) Для учета личных телефонных разговоров
Б) Для оперативного контроля и регулирования хода производства
В) Для учета времени, проведенного в соцсетях
Г) Для составления годового отчета

13. Какой показатель характеризует степень использования оборудования во времени?
А) Коэффициент экстенсивной загрузки
Б) Мощность оборудования в кВт
В) Стоимость оборудования
Г) Габаритные размеры оборудования

14. Что такое «норма штучного времени» на сварочную операцию?
А) Время, необходимое для сварки одного изделия или соединения
Б) Время обеденного перерыва
В) Нормативная продолжительность рабочего дня
Г) Время, отведенное на уборку рабочего места

15. Какой принцип научной организации труда (НОТ) предполагает создание условий для эффективной работы с минимальными утомлением?
А) Принцип эргономичности
Б) Принцип плановости
В) Принцип материальной заинтересованности
Г) Принцип централизации

16. Как называется система планирования и управления, ориентированная на спрос и минимизацию запасов («точно в срок»)?
А) Система Kanban
Б) Система МRP (планирование потребности в материалах)
В) Система FIFO (первым пришел – первым ушел)
Г) Система максимального запаса

Что является основной целью расчета производственной мощности сварочного участка?
А) Определить максимально возможный объем выпуска продукции в заданной номенклатуре
Б) Узнать, сколько стульев поместится в цеху
В) Рассчитать расход электроэнергии на освещение
Г) Определить необходимое количество униформы

18. Какой документ устанавливает требования к квалификации сварщика для выполнения конкретных работ?
А) Производственная инструкция
Б) Должностная инструкция
В) Тарифно-квалификационный справочник (ЕТКС)
Г) Трудовой договор

19. Что такое «оперативное планирование»?
А) Детализация производственной программы на короткие промежутки времени (смена, сутки, неделя) для каждого рабочего места
Б) Планирование бюджета компании на год
В) Составление стратегических целей на 5 лет
Г) Планирование карьерного роста сотрудников

20. Как называется форма организации труда, при которой группа рабочих совместно выполняет единое задание и несет коллективную ответственность?
А) Бригадная форма
Б) Индивидуальная форма
В) Сменная форма
Г) Вахтовая форма

21. Что из перечисленного является задачей организации рабочего места сварщика?
А) Обеспечение безопасности, рациональное размещение оборудования и оснастки
Б) Выбор цвета занавесок в цеху
В) Организация доставки обедов
Г) Планирование отпусков

22. Какой метод используется для анализа причин брака или простоев с целью их устранения?
А) Диаграмма Исикавы (причинно-следственная диаграмма, «рыбья кость»)
Б) SWOT-анализ
В) Метод мозгового штурма
Г) Анкетирование сотрудников

23. Что такое «коэффициент выполнения норм»?
А) Отношение фактически выполненного объема работ (в нормо-часах) к времени, отработанному по табелю
Б) Отношение числа рабочих к количеству мастеров
В) Отношение планового выпуска к фактическому
Г) Отношение зарплаты к выручке

24. Какой вид контроля качества осуществляется непосредственно в процессе производства?
А) Операционный контроль
Б) Приемочный контроль ОТК
В) Инспекционный контроль заказчика
Г) Сертификационные испытания

25. Для чего на производственном участке составляются «графики планово-предупредительного ремонта (ППР)» оборудования?
А) Для предупреждения внезапных отказов и поддержания оборудования в работоспособном состоянии
Б) Для планирования утилизации старого оборудования
В) Для отчетности перед налоговой инспекцией
Г) Для определения стоимости оборудования

26. Что такое «незавершенное производство» (НЗП)?
А) Продукция, не прошедшая всех стадий обработки и не принятая ОТК
Б) Готовая продукция на складе
В) Забракованная продукция
Г) Материалы, ожидающие запуска в производство

27. Какой документ фиксирует выявленные отклонения от нормального хода производства (простои, брак)?
А) Диспетчерский рапорт (или журнал диспетчера)
Б) Табель учета рабочего времени
В) Накладная на материалы
Г) Акт выполненных работ

28. Что входит в понятие «подготовка производства»?
А) Конструкторская, технологическая и организационная подготовка
Б) Покраска стен в цеху
В) Обучение сварщиков игре в шахматы
Г) Закупка канцелярских товаров для офиса

29. Какой принцип организации производства предполагает прямоточность движения заготовок?
А) Принцип специализации
Б) Принцип параллельности
В) Принцип пропорциональности
Г) Принцип непрерывности

30. Что такое «норма управляемости»?
А) Оптимальное количество работников, непосредственно подчиненных одному руководителю
Б) Норма расхода электродов
В) Частота проведения собраний
Г) Скорость обработки документов

31. Как называется система планирования, охватывающая все ресурсы предприятия (финансы, кадры, производство)?
А) ERP-система (планирование ресурсов предприятия)
Б) MES-система (система управления производственными процессами)
В) CAD-система (система автоматизированного проектирования)
Г) CRM-система (управление взаимоотношениями с клиентами)

32. Какой показатель используется для оценки эффективности использования рабочего времени?
А) Коэффициент использования рабочего времени
Б) Количество перекуров
В) Средний возраст работников
Г) Количество операций в смену

33. Что такое «стратегическое планирование» на уровне участка? 
А) Планирование участия участка в достижении долгосрочных целей предприятия (модернизация, освоение новых технологий)
Б) Составление графика уборки на месяц
В) Планирование командировок
Г) Распределение премий по итогам года

Сложные (3 уровень)

Задания на установление соответствия/последовательности

Установите соответствие между левым и правым столбцами.

Простые (1 уровень)

34  Установите соответствие между документом оперативного планирования и его описанием:
	1. Сменное задание
2. Технологическая карта
3. График ППР
4. Табель учета рабочего времени
	А) Документ, устанавливающий технологический процесс сварки.
Б) Документ, фиксирующий явку и отработанное время персонала.
В) Задание на смену для рабочего места или бригады.
Г) План проведения планово-предупредительного ремонта оборудования.




35 Установите соответствие между методом/действием и его основной целью в организации работ:

	1. Визуальный контроль швов
2. Составление графика загрузки оборудования
3. Проведение инструктажа по охране труда
4. Учет выработки по нарядам
	А) Обеспечение безопасности труда.
Б) Оценка качества выполненных операций.
В) Определение потребности в материалах и оплаты труда.
Г) Равномерное распределение работы и предотвращение простоев.



36. Установите последовательность этапов подготовки производства.
А) Разработка технологических процессов (технологическая подготовка).
Б) Получение и изучение чертежей (конструкторская подготовка).
В) Обеспечение материалами и оснасткой (материальная подготовка).
Г) Инструктирование и расстановка рабочих (организационная подготовка).

37. Установите последовательность шагов оперативного планирования на участке.
А) Расчет потребности в материалах и комплектующих на задание.
Б) Получение производственной программы (месячного плана) от ПДО.
В) Составление и выдача сменно-суточных заданий бригадам/рабочим.
Г) Определение загрузки оборудования и рабочих.

38. Установите логическую последовательность действий при выявлении брака.
А) Анализ причин возникновения брака.
Б) Документальное оформление брака (акт, журнал).
В) Принятие решения об исправлении или окончательном браковании.
Г) Выявление дефекта оператором или контролером ОТК.

39. Установите последовательность типовых действий мастера в начале рабочей смены.
А) Распределение задания между рабочими и выдача нарядов.
Б) Проведение оперативного совещания (пятиминутки) по задачам на смену.
В) Сдача выполненной продукции ОТК и подготовка отчетности по смене.
Г) Получение сменного задания от начальника участка.

Средне-сложные (2 уровень)

40 Установите соответствие между типом специализации производственного участка и его характерной чертой:

	1. Технологическая специализация
2. Предметная специализация
3. Подетальная специализация
	А) Участок выполняет законченный цикл изготовления определенного изделия (например, балки).
Б) Участок специализируется на изготовлении конкретных деталей для разных изделий (например, фланцев).
В) Участок объединяет однотипное оборудование для выполнения определенного вида работ (например, сварочный участок).



41 Установите соответствие между методом/системой планирования и его ключевым признаком:

	1. Объемно-календарное планирование
2. Сетевое планирование (СПУ)
3. Система планирования «точно в срок» (JIT)
	А) Составление графиков, увязывающих сроки и объемы работ с производственными мощностями.
Б) Минимизация запасов, поставка материалов и производство только под конкретный заказ.
В) Использование сетевого графика для отображения взаимосвязи всех работ по проекту.


Сложные (3 уровень)

42 Установите соответствие между принципом организации производственного процесса и его содержательным описанием:
	1. Принцип пропорциональности
2. Принцип параллельности
3. Принцип прямоточности
4. Принцип ритмичности
	А) Одновременное выполнение различных операций и процессов.
Б) Согласованность пропускной способности всех производственных звеньев.
В) Выпуск продукции равными или возрастающими объемами в равные промежутки времени.
Г) Обеспечение кратчайшего пути движения изделия по операциям без возвратов.



43 Установите соответствие между системой управления/планирования и ее основной функциональной направленностью:
	1. ERP-система (Enterprise Resource Planning)
2. MES-система (Manufacturing Execution System)
3. CAPP-система (Computer-Aided Process Planning)
4. APS-система (Advanced Planning and Scheduling)
	А) Оперативное управление и диспетчеризация производственных процессов в реальном времени.
Б) Комплексное управление всеми ресурсами предприятия (финансы, логистика, производство).
В) Автоматизированное составление технологических маршрутов и карт.
Г) Оптимизация производственных расписаний и календарного планирования с учетом множества ограничений.




Задания открытого типа
Задания на дополнение
Напишите пропущенное слово.

Простые (1 уровень)

44. Документ, определяющий задание рабочему месту на смену или сутки, называется ______ задание.

45. Документ, устанавливающий технологический процесс сварки конкретного соединения, — это __ карта.

46. Основной документ, определяющий объем работ на планируемый период, — это производственная __.

47. Подбор и расстановка кадров на участке осуществляется в соответствии со __ расписанием.

48. Ежедневный учет явки и отработанного времени ведется в __ учета рабочего времени.

Средне-сложные (2 уровень)

49. График, определяющий порядок запуска и выпуска изделий по дням недели, называется __ планом.

50. Принцип __ предполагает одновременное выполнение различных операций над одним изделием.

51. План, предотвращающий неожиданные поломки оборудования, — это график __ ремонта (ППР).

52. Система планирования «__________» направлена на минимизацию запасов и работу под заказ.

53. Процесс детализации годовой программы на короткие промежутки времени называется __ планированием.

54. На участке, где собрано однотипное оборудование, используется __ специализация.

55. Документ, регламентирующий обязанности и права работника, — это __ инструкция.

56. Период от начала до конца изготовления изделия — это производственный __.
57. Количество продукции, которое может выпустить участок за единицу времени, — это производственная __.

58. Эффективность использования оборудования по времени показывает коэффициент __ загрузки.

59. Документальная фиксация отклонений от плана ведется в диспетчерском __.

Сложные (3 уровень)

60. Принцип __ требует обеспечения кратчайшего пути движения детали по операциям без возвратов.

61. Метод __ планирования используется для сложных проектов с помощью сетевых графиков.

62. Система __ (ERP) интегрирует управление всеми ресурсами предприятия.

63. Комплекс мер по созданию условий для эффективного труда с минимальным утомлением относится к __ организации труда (НОТ).

64. Анализ причин возникновения брака часто проводится с помощью диаграммы __ («рыбьей кости»).

65. Система __ (MES) обеспечивает оперативное управление и контроль выполнения производственных заданий в реальном времени.

66. Оптимальное количество подчиненных у одного руководителя характеризует __ управляемости.

67. Принцип __ предполагает равную пропускную способность всех звеньев производственной цепи.

68. Метод планирования, увязывающий сроки и объемы работ с мощностями участка, называетсяя ______планированием.

69. Незаконченная обработкой продукция, находящаяся на рабочих местах, называется __ производством (НЗП).

70. Коэффициент выполнения __ показывает отношение фактической выработки к плановой.

Задания свободного изложения
Напишите развернутый ответ в свободной форме, изложив основные положения, факты, применив важнейшие понятия и сделав обобщение по теме задания

Простые (1 уровень)
71. Перечислите и кратко охарактеризуйте основные обязанности мастера сварочного участка в области организации труда. (Не менее 4-х обязанностей).

72. Назовите и опишите основные документы оперативного планирования и учета, которые используются на сварочном участке. (Не менее 3-х документов).
Средне-сложные (2 уровень)
73. Опишите порядок расчета потребности в основных сварочных материалах (например, электродах) на выполнение месячной производственной программы. Перечислите исходные данные и основные этапы расчета.

74. Какие организационно-технические мероприятия необходимо провести для ликвидации неритмичной работы участка (срыва сменных заданий)? Предложите план действий на неделю. 
Сложные (3 уровень)
75. Вам необходимо разработать организационно-технологический план (мероприятия, график, расчеты) для освоения на участке новой продукции — сварной конструкции из другого класса сталей. Опишите ключевые этапы этого процесса, от получения конструкторской документации до выпуска первой установочной партии, с учетом необходимости обучения персонала, подготовки оборудования и технологии. 
Карта учета тестовых заданий
	Специальность подготовки
	22.02.06 Сварочное производство 

	Дисциплина
	МДК.03.02 «Основы организации и планирования производственных работ на сварочном участке»

	Компетенция
	ПК 3.3.	Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
ПК 3.5.	Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической документации, анализировать причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого качества, участвовать в мероприятиях по их предупреждению и устранению
ПК 3.6.	Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машиностроительного производства в соответствии с производственными задачами

	Индикатор
	Практический опыт
Оформление технологической документации на выполнение сборки машиностроительных изделий. Определение качества сборки и разработки мероприятий по их устранению.
Планирование участков механосборочных цехов по стадиям технологического процесса
Знать
Типовые формы технологической документации процесса сборки изделий; Правила заполнения технологической документации в соответствии с ЕСТПП; Методика и правила определения последовательности сборки изделия; Правила расчета нормативов выполнения операций сборки; Методика применения автоматизированных систем для разработки технологических документов. Параметры качества сборки; Контролируемые параметры сборки в зависимости от конструкции изделия; Признаки несоответствия качества сборки технологическим требованиям; Причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого качества; Способы выявления несоответствий и допустимые отклонения он нормы; Виды мероприятий, обеспечивающие соблюдения параметров качества сборки; Форма плана по устранению соответствий при сборке. Виды участков машиностроительного производства и их задачи; Виды размещаемого на участках оборудования в зависимости от исполнения производственных задач. Нормы размещения оборудования на производственных участках различного назначения; Правила эргономики при планировании производственного участка; Формулы для расчетов показателей; Правила оформления чертежа плана участка и сопроводительной документации.
Уметь
Определять рациональную последовательность сборки с учетом конструктивных особенностей изделий; Заполнять технологические и маршрутные карты сборки изделий
Оформлять сопроводительные документы процесса сборки (комплектовочная карта, ведомость оснастки, ведомость сборки изделия, ведомость операций); Применять автоматизированные системы для разработки технологической документации. Использовать измерительные инструменты для определения качества сборки; Анализировать документы для оценки правильности исполнения технологии сборки. Разрабатывать план мероприятий по предупреждению и устранению несоответствия сборочных изделий. Составлять перечень участков, необходимых для изготовления изделий в соответствии со стадиями механосборочного производства; Разрабатывать планировку участка в соответствии с производственными задачами на основе существующей нормативной документации; Оформлять документацию по движению изделия по стадиям производства с учетом принципов бережливого производства и с учетом обеспечения повышения производительности труда

	
Уровень освоения
	Тестовые задания
	Итого

	
	Закрытого типа
	Открытого типа
	

	
	Альтернативный выбор
	Установление соответствия/ последовательности
	
На дополнение
	Свободного изложения
	

	1 (20%)
	5
	6
	5
	2
	18

	2 (70 %)
	27
	2
	11
	2
	42

	3 (10 %)
	1
	2
	11
	1
	15

	Итого:
	33 шт.
	10 шт.
	27 шт.
	5 шт.
	75 шт



Критерии оценивания
Критерии оценивания тестовых заданий
Критерии оценивания: правильное выполнение одного тестового задания оценивается 1 условным баллом, неправильное – 0 баллов.
Максимальная общая сумма баллов за все правильные ответы составляет наивысший балл – 100 баллов. 
Шкала оценивания результатов компьютерного тестирования обучающихся (рекомендуемая)
	Оценка 
	Процент верных ответов
	Баллы 

	«удовлетворительно»
	70–79 %
	61–75 баллов

	«хорошо»
	80–90 %
	76–90 баллов

	«отлично»
	91–100 %
	91–100 баллов






Ключи ответов

	№ тестовых заданий
	Номер и вариант правильного ответа
	
	
	
	

	1
	В
	
	
	49
	оперативно-календарным 

	2
	Б
	
	
	50
	Параллельности 

	3
	Б
	
	
	51
	планово-предупредительного 

	4
	А
	
	
	52
	точно в срок (JIT) 

	5
	А
	
	
	53
	Оперативным 

	6
	А
	
	
	54
	Технологическая 

	7
	А
	
	
	55
	Должностная 

	8
	В
	
	
	56
	Цикл 

	9
	Б
	
	
	57
	Мощность 

	10
	А
	
	
	58
	Экстенсивной 

	11
	А
	
	
	59
	Журнале 

	12
	Б
	
	
	60
	Прямоточности 

	13
	А
	
	
	61
	Сетевого 

	14
	А
	
	
	62
	планирования ресурсов предприятия 

	15
	А
	
	
	63
	Научной 

	16
	А
	
	
	64
	Исикавы 

	17
	А
	
	
	65
	управления производственными процессами (MES) 

	18
	В
	
	
	66
	Норма 

	19
	А
	
	
	67
	Пропорциональности 

	20
	А
	
	
	68
	объемно-календарным 

	21
	А
	
	
	69
	Незавершенным 

	22
	А
	
	
	70
	[bookmark: _GoBack]Норм 

	23
	А
	
	
	
	

	24
	А
	
	
	
	

	25
	А
	
	
	
	

	26
	А
	
	
	
	

	27
	А
	
	
	
	

	28
	А
	
	
	
	

	29
	Г
	
	
	
	

	30
	А
	
	
	
	

	31
	А
	
	
	
	

	32
	А
	
	
	
	

	33
	А
	
	
	
	

	34
	1-В, 2-А, 3-Г, 4-Б
	
	
	
	

	35
	1-Б, 2-Г, 3-А, 4-В
	
	
	
	

	36
	Б, А, В, Г
	
	
	
	

	37
	Б, Г, А, В
	
	
	
	

	38
	Г, А, В, Б
	
	
	
	

	39
	Г, Б, А, В
	
	
	
	

	40
	1-В, 2-А, 3-Б
	
	
	
	

	41
	1-А, 2-В, 3-Б
	
	
	
	

	42
	1-Б, 2-А, 3-Г, 4-В
	
	
	
	

	43
	1-Б, 2-А, 3-В, 4-Г
	
	
	
	

	44
	Сменное 
	
	
	
	

	45
	Технологическая 
	
	
	
	

	46
	Программа 
	
	
	
	

	47
	Штатным 
	
	
	
	

	48
	Табеле 
	
	
	
	


 
71 При создании САПР необходимо руководствоваться следующими принципами:
· системного единства;
· совместимости;
· типизации;
· развития.
Принцип системного единства обеспечивает целостность системы и иерархичность проектирования отдельных частей и объекта в целом. 
Принцип совместимости обеспечивает совместное функционирование составных частей САПР и сохраняет открытой систему в целом. 
Принцип типизации предусматривает разработку и использование типовых и унифицированных элементов САПР. Типизируют элементы, имеющие перспективу многократного использования.
Принцип развития дает возможность пополнения, совершенствования и обновления составных частей САПР.

72 Различают три вида оптимизации ТП: 
1) структурную оптимизацию — выбор оптимального технологического маршрута, операции, перехода, вида и методов изготовления заготовки, способов базирования, оборудования, приспособлений, инструмента и т. д.;
2) параметрическую оптимизацию — выбор оптимальных параметров: допусков на межоперационные размеры, припусков, режимов резания, геометрических размеров режущего инструмента и др.
3) структурно – параметрическую, которая представляет собой комбинацию двух первых.

73 Данная система объединяет в непрерывный процесс взаимосвязанные этапы технологического проектирования, которые выполняются следующими подсистемами.
1. Подсистема автоматизированной разработки конструкторской документации предназначена для разработки конструкторской документации (сборочных чертежей, рабочих чертежей), которая хранится в электронном архиве предприятия.
2. Подсистема автоматизированной разработки технологических процессов предназначена для проектирования технологических процессов обработки деталей. 
3. Подсистема автоматизированного проектирования приспособлений служит для конструкторской проработки специальных станочных приспособлений. 
4. Подсистема автоматизированного проектирования приспособлений выполняет проектирование специальных режущих, вспомогательных и измерительных инструментов.
5. Подсистема автоматизированного программирования применяется для разработки управляющих программ для станков с ЧПУ и промышленных роботов, используемых при изготовлении деталей основного производства и специальной оснастки.
6. Электронный архив предприятия обеспечивает хранение конструкторской и технологической документации, а также организует документооборот в рамках предприятия.
7. Банк данных в условиях рассматриваемой комплексной САПР ТП предназначен для обеспечения необходимой информацией процессов автоматизированного проектирования вышерассмотренных подсистем.

74 В идеале необходимо стремиться к выбору или разработке линейной стратегии проектирования. Она является преимущественной особенно при проектировании с использованием ЭВМ. Эта стратегия имеет минимальную трудоемкость, максимальную надежность.
Циклическая стратегия (схема с петлями) характерна для многих программ ЭВМ и носит название итерационного процесса. Другими словами это процесс последовательного приближения к цели путем улучшения разрабатываемых вариантов.
Наличие параллельных этапов в разветвленной стратегии очень выгодно. Это позволяет сократить сроки проектирования.
В адаптивных стратегиях проектирования с самого начала определяется только первое действие. В дальнейшем выбор каждого последующего действия зависит от результатов предыдущего. В принципе это самая разумная стратегия, т.к. схема поиска определяется на основе наиболее полной информации. Эта стратегия используется при создании систем искусственного интеллекта.
Стратегия случайного поиска отличается абсолютным отсутствием плана. Она используется в новаторском проектировании, например, при разработке новых технологических процессов.

75 Метод случайных аналогий основан на использовании готовых решений на всех уровнях проектирования за счет заимствования существующих единичных технологических процессов. 
Метод полного заимствования ТП-аналога предполагает поиск среди множества изделий D, хранящихся в базе данных, таких, которые имеют одинаковые ТП изготовления изделий или вспомогательных операций. Разновидности этого метода: Метод заимствования ТП-аналога с параметрической настройкой; Метод заимствования ТП-аналога с изменением структуры. 
Метод анализа основан на применении унифицированных технологических процессов (УТП). Применение УТП позволяет: 
а) сразу войти в область решений, близкую к оптимальной; 
б) сократить количество перебираемых вариантов за счет использования типовых технологических решений.
Метод синтеза основан на синтезе технологических маршрутов и операций. Типизация решений в данном случае выполняется, как правило, на уровне перехода. При этом для каждой поверхности детали производят разделение на промежуточные состояния и выбирают методы их обработки.

