Карта тестовых заданий
Специальность подготовки: 22.02.06 Сварочное производство
Компетенции:
ПК 2.1.: Выполнять проектирование технологических процессов производства сварных соединений с заданными свойствами
ПК 2.2.: Выполнять расчеты и конструирование сварных соединений и конструкций
ПК 2.3.: Осуществлять технико-экономическое обоснование выбранного технологического процесса
ПК 2.4.: Оформлять конструкторскую, технологическую и техническую документацию
ПК 2.5.: Осуществлять разработку и оформление графических, вычислительных и проектных работ с использованием информационно-компьютерных технологий
Индикатор:
Практический опыт
Методикой разработки ТП: самостоятельное составление полной последовательности изготовления изделия.
Расчетом норм: определением расхода основных и вспомогательных материалов (металла, газа, проволоки) и времени на операцию.
САПР ТП: навыками работы в программах для автоматизации проектирования (например, «Вертикаль», «ADEM» или модули в Компас-3D).
Способами минимизации деформаций: проектированием техпроцесса так, чтобы деформации были минимальными (порядок наложения швов).
Знать
Виды техпроцессов: единичный, типовой и групповой.
Структуру процесса: понимание разницы между технологической операцией, переходом, установкой и позицией.
ЕСТД: правила оформления маршрутных и технологических карт.
Принципы базирования: правила выбора баз для сборки и сварки.
Методы контроля: какие виды дефектоскопии (УЗК, рентген, ВИК) назначать на разных этапах.
Уметь
Анализировать чертеж: оценивать технологичность конструкции (можно ли её сварить быстро и дешево).
Выбирать способ сварки: обосновывать, почему здесь нужен «автомат», а не ручная дуговая сварка.
Назначать режимы: рассчитывать силу тока, напряжение, диаметр электрода и скорость сварки.
Подбирать оснастку: определять необходимость использования кантователей, кондукторов или манипуляторов.
Дисциплина: МДК.02.02 «Основы проектирования технологических процессов»
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. Что является конечным результатом проектирования технологического процесса?
А) Техническое задание
Б) Технологическая карта или маршрутная карта
В) Смета затрат
Г) График работы

2. Как называется документ, содержащий последовательность операций для изготовления изделия?
А) Чертеж
Б) Технические условия
В) Технологический процесс
Г) Спецификация

3. Что определяет технологичность конструкции изделия?
А) Его внешний вид
Б) Сложность чертежа
В) Удобство и экономическая эффективность изготовления
Г) Количество деталей

4. Что такое «технологическая операция»?
А) Вся работа по изготовлению изделия
Б) Часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте
В) Установка инструмента
Г) Контроль качества

5. Какой из этапов является первым при проектировании технологического процесса?
А) Назначение режимов обработки
Б) Анализ чертежа и технических требований
В) Выбор оборудования
Г) Расчет времени

Средне-сложные (2 уровень)

6. Что такое «установ» как элемент технологической операции?
А) Часть операции, выполняемая одним инструментом
Б) Часть операции, выполняемая при одном закреплении обрабатываемой заготовки или собираемой сборочной единицы
В) Вспомогательный переход
Г) Весь цикл обработки

7. Какой метод проектирования технологических процессов основан на использовании типовых решений для групп изделий со схожей конструкцией и технологией?
А) Единичный
Б) Групповой
В) Поточный
Г) Автоматизированный

8. Что характеризует такт выпуска в поточном производстве?
А) Время наладки оборудования
Б) Время, через которое периодически выпускаются изделия или сборочные единицы
В) Время выполнения самой длительной операции
Г) Время работы смены

9. Как называется документ, содержащий подробное описание всех переходов, режимов, средств оснастки для одной конкретной операции?
А) Маршрутная карта
Б) Операционная карта
В) Карта технологического процесса
Г) Карта эскизов

10. Что такое «технологическая база»?
А) Помещение цеха
Б) Поверхность, линия или точка заготовки, используемая для определения её положения относительно средств технологического оснащения
В) Основное оборудование
Г) Инструментальная кладовая

11. Для чего при проектировании технологического процесса проводят анализ технологичности конструкции изделия?
А) Для снижения его себестоимости и трудоемкости изготовления
Б) Для улучшения его внешнего вида
В) Для упрощения чертежа
Г) Для выбора цвета покрытия

12. Какой принцип рационализации технологического процесса предполагает сокращение количества операций путем их совмещения?
А) Дифференциация
Б) Концентрация
В) Специализация
Г) Стандартизация

13. Что такое «подетально-пооперационный» технологический процесс?
А) Процесс, разработанный для конкретной детали без учета возможностей цеха
Б) Процесс, строго привязанный к конкретному типу оборудования и оснастки в данном цехе
В) Процесс, созданный на основе типового
Г) Процесс, описанный только маршрутно

14. Какой из перечисленных факторов НЕ является определяющим при выборе заготовки?
А) Материал детали
Б) Конструктивная форма и размеры детали
В) Годовой объем выпуска
Г) Имя конструктора изделия

15. Что из перечисленного является основной целью технологической подготовки производства?
А) Обеспечение заданного качества изделий при минимальных затратах и в установленные сроки
Б) Написание максимально подробной инструкции
В) Закупка самого дорогого оборудования
Г) Увеличение количества операций для улучшения контроля

16. Как называется вспомогательный технологический документ, содержащий графическое изображение заготовки, установов и схем обработки?
А) Спецификация
Б) Карта эскизов
В) Чертеж сборочный
Г) Ведомость оснастки

17. Что такое «норма штучного времени» (Тшт)?
А) Время на отдых рабочего
Б) Время, необходимое для выполнения технологической операции в определенных организационно-технических условиях
В) Время переналадки станка
Г) Время доставки заготовки на рабочее место

18. Какой метод организации производства характерен для выпуска изделий в больших объемах и непрерывным потоком?
А) Единичный
Б) Серийный
В) Массовый
Г) Опытный

19. Что понимается под «оснасткой» в технологическом процессе?
А) Только режущий инструмент
Б) Приспособления, инструмент и средства контроля, необходимые для выполнения процесса
В) Только измерительный инструмент
Г) Система вентиляции цеха

20. Какой из принципов способствует повышению производительности в крупносерийном производстве?
А) Универсальность оборудования и оснастки
Б) Использование станков с ЧПУ и специальной оснастки
В) Частая переналадка линии
Г) Максимальная дифференциация операций

21. Что такое «коэффициент загрузки оборудования»?
А) Отношение времени фактической работы оборудования к времени его возможного использования
Б) Масса обрабатываемой заготовки
В) Количество операций, выполняемых на станке
Г) Стоимость станка

22. Для чего в технологическом процессе предусматривают контрольные операции?
А) Для увеличения трудоемкости
Б) Для своевременного выявления брака и обеспечения заданного качества
В) Для отдыха рабочего
Г) Для заполнения документации

23. Как называется процесс отработки конструкции изделия для обеспечения оптимальных затрат при его производстве и эксплуатации?
А) Сертификация
Б) Стандартизация
В) Унификация
Г) Технологическое проектирование

24. Что такое «операционное время» (Топ)?
А) Время на обслуживание рабочего места
Б) Время, непосредственно затрачиваемое на выполнение операции
В) Время на естественные надобности
Г) Время всей смены

25. Какой документ является основным для определения себестоимости изготовления детали?
А) Чертеж детали
Б) Технологическая карта
В) Карта раскроя материала
Г) Нормировочная карта

26. Что из перечисленного является этапом разработки технологического процесса механической обработки?
А) Выбор метода получения заготовки
Б) Назначение финишного покрытия
В) Выбор транспортного средства для доставки
Г) Подбор цвета окраски

27. Какой принцип лежит в основе построения поточной линии?
А) Синхронизация длительности операций с тактом выпуска
Б) Полная независимость операций друг от друга
В) Максимальное разнообразие выпускаемой продукции
Г) Использование только ручного труда

28. Что такое «технологический маршрут»?
А) Путь движения заготовки по цеху
Б) Последовательность прохождения заготовкой цехов, участков и рабочих мест
В) Схема расположения оборудования в цехе
Г) Инструкция по технике безопасности

29. При каком типе производства наиболее высокая себестоимость изготовления единицы продукции?
А) Массовом
Б) Крупносерийном
В) Мелкосерийном
Г) Серийном

30. Что означает аббревиатура «СТП» в контексте проектирования?
А) Система технологической подготовки производства
Б) Свод технических правил
В) Специальный технологический процесс
Г) Стандарт технологического проектирования

31. Какой из факторов НЕ влияет напрямую на выбор типа производства (единичное, серийное, массовое)?
А) Годовой программой выпуска
Б) Трудоемкостью изготовления изделия
В) Точностью обработки
Г) Квалификацией начальника цеха

32. Для чего при проектировании технологического процесса используют типовые технологические процессы?
А) Для ускорения разработки и снижения её стоимости
Б) Для усложнения документации
В) Для обязательного использования устаревшего оборудования
Г) Для увеличения количества контрольных операций

33. Какой из перечисленных документов содержит перечень всей необходимой технологической оснастки для изготовления изделия?
А) Маршрутная карта
Б) Ведомость оснастки
В) Карта наладки
Г) Спецификация сборочная

Сложные (3 уровень)

Задания на установление соответствия/последовательности

Установите соответствие между левым и правым столбцами.

Простые (1 уровень)

34  Установите соответствие между основным понятием и его определением:

	1. Технологический процесс
2. Технологическая операция
3. Технологический переход
4. Установ
	   А. Часть технологической операции, выполняемая одним инструментом при постоянных режимах.
   Б. Часть технологического процесса, выполняемая непрерывно на одном рабочем месте над одним или несколькими одновременно обрабатываемыми изделиями.
   В. Совокупность последовательных действий для целенаправленного изменения состояния предмета труда.
   Г. Часть операции, выполняемая при неизменном закреплении обрабатываемых заготовок.




35 Установите соответствие между видом производства и его ключевой характеристикой:

	1. Единичное производство
2. Серийное производство
3. Массовое производство
	   А. Изделия выпускаются периодически повторяющимися партиями.
   Б. Постоянный выпуск узкой номенклатуры изделий в больших количествах.
   В. Широкая номенклатура изделий, выпускаемых в небольшом количестве, часто по индивидуальным заказам.



36. Установите правильную логическую последовательность этапов проектирования технологического процесса (ТП).
А) Выбор технологических баз и методов обработки.
Б) Анализ исходных данных (чертеж, программа выпуска).
В) Определение последовательности операций (разработка маршрута).
Г) Расчет режимов обработки, норм времени и затрат.
Д) Выбор оборудования и технологической оснастки.

37. Установите последовательность элементов, составляющих структуру технологической операции.
А) Технологический переход
Б) Установ
В) Вспомогательный переход
Г) Технологическая операция

38. Установите последовательность разработки технологической документации от общего к частному.
А) Составление операционных карт на отдельные операции.
Б) Составление маршрутной карты.
В) Определение полного состава технологической документации.
Г) Заполнение карт эскизов и наладки.

39. Установите последовательность действий при анализе технологичности конструкции детали.
А) Выявление конструктивных элементов, затрудняющих изготовление.
Б) Оценка возможности использования стандартных и унифицированных элементов.
В) Сопоставление конструкции детали с рекомендациями по технологичности.
Г) Предложение изменений в чертеж для упрощения производства.

Средне-сложные (2 уровень)

40 Установите соответствие между методом организации технологического процесса и его описанием:

	1. Групповой технологический процесс
2. Поточный метод
3. Автоматизированный технологический процесс
	   А. Процесс, при котором заготовки последовательно передаются с операции на операцию с регламентированным тактом.
   Б. Процесс, объединяющий детали со схожими конструктивно-технологическими признаками для обработки по единому плану.
   В. Процесс, выполняемый оборудованием, действующим по заданной программе без непосредственного участия человека.



41 Установите соответствие между принципом проектирования ТП и его содержанием:

	1. Концентрация операций
2. Дифференциация операций
3. Специализация
4. Стандартизация 
	   А. Выполнение на одном рабочем месте нескольких разнородных операций.
   Б. Применение типовых, стандартных решений, процессов и оснастки.
   В. Разделение технологического процесса на простые элементарные операции.
   Г. Закрепление за каждым рабочим местом ограниченной номенклатуры работ.


Сложные (3 уровень)

42 Установите соответствие между системой/подходом в технологической подготовке производства и её сущностью:
	1. CALS-технологии (непрерывная информационная поддержка жизненного цикла)
2. Система автоматизированного проектирования технологических процессов (САПР ТП)
3. Гибкие производственные системы (ГПС)
4. Система управления качеством (на основе ISO 9000)
	  В. Концепция единого информационного пространства на всех этапах жизненного цикла изделия.
   Г. Документированная система, обеспечивающая достижение и поддержание требуемого качества продукции. 



43 Установите соответствие между типом производственной структуры и её характеристикой:
	1. Технологическая структура (цеховая)
2. Предметная структура
3. Смешанная (предметно-технологическая) структура
	   А. Оборудование сгруппировано по видам выполняемых работ (токарный, фрезерный участки). Характерна для единичного/мелкосерийного производства.
   Б. Оборудование расположено в последовательности операций ТП для изготовления конкретного изделия/группы. Характерна для массового/крупносерийного производства.
   В. Часть оборудования сгруппирована технологически, а часть — по предметному принципу. Характерна для серийного производства.




Задания открытого типа
Задания на дополнение
Напишите пропущенное слово.

Простые (1 уровень)

44. Совокупность последовательных действий для изменения состояния предмета труда — это технологический ____.

45. Документ, содержащий перечень и последовательность всех технологических операций, — это ____ карта.

46. Первичный документ для разработки технологического процесса — это сборочный ____.

47. Часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте, — это технологическая ____.

48. Технологический ____ — это законченная часть операции, выполняемая одним инструментом.

Средне-сложные (2 уровень)

49. Поверхность заготовки, используемая для её ориентации при обработке, называется технологической ____.

50. Принцип, предполагающий объединение нескольких операций в одну, называется ____ операций.

51. Время выполнения операции в определенных производственных условиях — это норма ____ времени.

52. Совокупность приспособлений и инструмента для выполнения технологического процесса — это технологическая ____.

53. Принцип разделения сложной операции на простые элементарные называется ____ операций.


54. Документ с подробным описанием одной операции (переходы, режимы, оснастка) — это ____ карта.
55. Процесс отработки конструкции для снижения затрат на изготовление — это обеспечение ____.

56. Промежуток времени между выпуском двух изделий на поточной линии называется ____ выпуска.

57. Коэффициент, показывающий степень использования оборудования во времени, — это коэффициент ____.

58. Гибкая производственная система, способная к быстрой переналадке, — это ____ система.

59. Метод проектирования ТП для деталей со схожими признаками — это ____ метод.

Сложные (3 уровень)

60. Информационная система, охватывающая все этапы жизненного цикла изделия, — это технология ____.

61. Система, обеспечивающая автоматизированное проектирование ТП на основе ЭВМ, — это ____ система.

62. Производственная структура, где оборудование сгруппировано по типу, — это ____ структура.

63. Процесс математического моделирования ТП для оптимизации параметров — это ____ моделирование.

64. Система организации производства, направленная на минимизацию потерь, — это ____ производство.

65. Документ, определяющий последовательность сборки и методы контроля, — это карта ____ процесса.

66. Коэффициент, учитывающий условия труда и необходимые перерывы, — это коэффициент ____.

67. Принцип, при котором за каждым станком закрепляется определенный набор операций, — это ____.

68. Автоматизированная система управления данными об изделии на всех этапах — это ________-модель.

69. Метод определения трудоемкости на основе сравнения с аналогичными деталями — это ____ метод.

70. Система планирования потребности в материалах и комплектующих — это система ____.

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. Что понимается под термином «технологический процесс» в машиностроении? Перечислите его основные составные элементы.

72. Каковы главные цели и задачи проектирования технологического процесса изготовления изделия?

Средне-сложные (2 уровень)
73. Дайте сравнительную характеристику двух принципов построения технологических процессов: концентрации и дифференциации операций. Объясните, от каких факторов зависит выбор того или иного принципа на практике. Приведите примеры применения каждого из них.
74. Раскройте понятие «технологичность конструкции изделия». Опишите, как анализ технологичности влияет на этапы проектирования технологического процесса и каковы основные критерии оценки технологичности для сборочной единицы. 
Сложные (3 уровень)
75. Представьте себя в роли технолога. Вам необходимо спроектировать эффективный технологический процесс для серийного производства сварной рамы (стационарной или входящей в состав мобильной техники). Разработайте и обоснуйте пошаговый план ваших действий. В ответе последовательно раскройте следующие аспекты:
   · Анализ исходных данных (чертеж, программа выпуска, технические требования).
   · Выбор метода получения заготовок и принципа построения процесса (маршрутный, поточный, групповой).
   · Проектирование технологического маршрута с обоснованием последовательности основных и вспомогательных операций (заготовительных, обрабатывающих, сборочно-сварочных, контрольных, отделочных).
   · Выбор технологических баз на разных этапах.
   · Ключевые факторы, которые будут определять ваши решения на каждом этапе (экономические, связанные с качеством, производительностью, гибкостью).
Карта учета тестовых заданий 
	Специальность подготовки
	22.02.06 Сварочное производство 

	Дисциплина
	МДК.02.02 «Основы проектирования технологических процессов»

	Компетенция
	ПК 2.1.: Выполнять проектирование технологических процессов производства сварных соединений с заданными свойствами
ПК 2.2.: Выполнять расчеты и конструирование сварных соединений и конструкций
ПК 2.3.: Осуществлять технико-экономическое обоснование выбранного технологического процесса
ПК 2.4.: Оформлять конструкторскую, технологическую и техническую документацию
ПК 2.5.: Осуществлять разработку и оформление графических, вычислительных и проектных работ с использованием информационно-компьютерных технологий


	Индикатор
	Практический опыт
Методикой разработки ТП: самостоятельное составление полной последовательности изготовления изделия.
Расчетом норм: определением расхода основных и вспомогательных материалов (металла, газа, проволоки) и времени на операцию.
САПР ТП: навыками работы в программах для автоматизации проектирования (например, «Вертикаль», «ADEM» или модули в Компас-3D).
Способами минимизации деформаций: проектированием техпроцесса так, чтобы деформации были минимальными (порядок наложения швов).
Знать
Виды техпроцессов: единичный, типовой и групповой.
Структуру процесса: понимание разницы между технологической операцией, переходом, установкой и позицией.
ЕСТД: правила оформления маршрутных и технологических карт.
Принципы базирования: правила выбора баз для сборки и сварки.
Методы контроля: какие виды дефектоскопии (УЗК, рентген, ВИК) назначать на разных этапах.
Уметь
Анализировать чертеж: оценивать технологичность конструкции (можно ли её сварить быстро и дешево).
Выбирать способ сварки: обосновывать, почему здесь нужен «автомат», а не ручная дуговая сварка.
Назначать режимы: рассчитывать силу тока, напряжение, диаметр электрода и скорость сварки.
Подбирать оснастку: определять необходимость использования кантователей, кондукторов или манипуляторов.

	
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
	Б
	
	
	49
	Базой 

	2
	В
	
	
	50
	Концентрацией 

	3
	В
	
	
	51
	Штучного 

	4
	Б
	
	
	52
	Оснастка 

	5
	Б
	
	
	53
	Дифференциацией 

	6
	Б
	
	
	54
	Операционная 

	7
	Б
	
	
	55
	Технологичности 

	8
	Б
	
	
	56
	Такт 

	9
	Б
	
	
	57
	Загрузки 

	10
	Б
	
	
	58
	Гибкая 

	11
	А
	
	
	59
	Групповой 

	12
	Б
	
	
	60
	CALS 

	13
	Б
	
	
	61
	САПР ТП 

	14
	Г
	
	
	62
	Технологическая 

	15
	А
	
	
	63
	Компьютерное 

	16
	Б
	
	
	64
	Бережливое 

	17
	Б
	
	
	65
	Сборочного 

	18
	В
	
	
	66
	Отдыха 

	19
	Б
	
	
	67
	Специализация 

	20
	Б
	
	
	68
	Цифровая 

	21
	А
	
	
	69
	Аналоговый 

	22
	Б
	
	
	70
	MRP 

	23
	Г
	
	
	
	

	24
	Б
	
	
	
	

	25
	Б
	
	
	
	

	26
	А
	
	
	
	

	27
	А
	
	
	
	

	28
	Б
	
	
	
	

	29
	В
	
	
	
	

	30
	А
	
	
	
	

	31
	Г
	
	
	
	

	32
	А
	
	
	
	

	33
	Б
	
	
	
	

	34
	1-В, 2-Б, 3-А, 4-Г
	
	
	
	

	35
	1-В, 2-А, 3-Б 
	
	
	
	

	36
	Б, А, Д, В, Г 
	
	
	
	

	37
	Г, Б, А, В 	
	
	
	
	

	38
	В, Б, А, Г
	
	
	
	

	39
	В, А, Б, Г
	
	
	
	

	40
	1-Б, 2-А, 3-В
	
	
	
	

	41
	1-А, 2-В, 3-Г, 4-Б
	
	
	
	

	42
	1-В, 2-А, 3-Б, 4-Г 
	
	
	
	

	43
	1-А, 2-Б, 3-В
	
	
	
	

	44
	Процесс 
	
	
	
	

	45
	Маршрутная 
	
	
	
	

	46
	Чертеж 
	
	
	
	

	47
	Операция 
	
	
	
	

	48
	Переход 
	
	
	
	



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.

