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
[bookmark: _GoBack]В результате освоения модуля студент должен иметь практический опыт:
определения причин, приводящих к образованию дефектов в сварных соединениях;
обоснованного выбора и использования методов, оборудования, аппаратуры и приборов для контроля металлов и сварных соединений;
предупреждения, выявления и устранения дефектов сварных соединений и изделий для получения качественной продукции;
оформления документации по контролю качества сварки.

Знать
способы получения сварных соединений; 
основные дефекты сварных соединений и причины их возникновения; 
способы устранения дефектов сварных соединений; 
способы контроля качества сварочных процессов и сварных соединений; 
методы неразрушающего контроля сварных соединений (ультразвуковой, радиационный, магнитный, капиллярный и др.); 
методы контроля с разрушением сварных соединений и конструкций; 
оборудование для контроля качества сварных соединений; 
требования, предъявляемые к контролю качества металлов и сварных соединений различных конструкций.

Уметь
Выбирать метод контроля металлов и сварных соединений с учётом условий работы сварной конструкции, её габаритов и типа сварных соединений.
Производить внешний осмотр, определять наличие основных дефектов.
Измерять основные размеры сварных швов с помощью универсальных и специальных инструментов, шаблонов и контрольных приспособлений.
Определять качество сборки и прихватки наружным осмотром и обмером.
Проводить испытания на сплющивание и ударный разрыв образцов из сварных швов.
Выявлять дефекты при металлографическом контроле.
Использовать методы предупреждения и устранения дефектов сварных изделий и конструкций.
Заполнять документацию по контролю качества сварных соединений.
Дисциплина: МДК.03.02 «Методы профилактики и устранения дефектов сварных соединений»
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 дефект в виде полости округлой формы в шве, заполненная газом?
А) Трещина
Б) Пора
В) Подрез
Г) Непровар

2. Что из перечисленного относится к методу неразрушающего контроля сварных швов?
А) Испытание на растяжение
Б) Визуальный осмотр
В) Механические испытания на изгиб
Г) Металлографический анализ

3. Какой вид дефекта представляет собой углубление на поверхности шва вдоль линии сплавления?
А) Наплыв
Б) Подрез
В) Поры
Г) Шлаковые включения

4. Что является основной мерой профилактики пор в сварном шве?
А) Увеличение скорости сварки
Б) Применение влажных электродов
В) Очистка кромок от влаги, ржавчины и масла
Г) Увеличение силы сварочного тока для глубокого проплавления

5. Какой основной инструмент используется для выявления поверхностных дефектов (подрезов, наплывов)?
А) Рентгеновский аппарат
Б) Ультразвуковой дефектоскоп
В) Визуальный осмотр с применением лупы
Г) Магнитопорошковый контроль

Средне-сложные (2 уровень)

6. Дефект «непровар» – это...
А) Отсутствие сплавления между металлом шва и основным металлом
Б) Скопление газа в виде полости
В) Попадание шлака в металл шва
Г) Уменьшение сечения шва у корня

7. Какая технологическая мера НЕ способствует предотвращению горячих трещин?
А) Предварительный подогрев
Б) Применение электродов с повышенным содержанием серы и фосфора
В) Уменьшение степени стеснения шва
Г) Оптимизация формы разделки кромок

8. Ультразвуковой контроль (УЗК) применяется для выявления:
А) Только поверхностных дефектов
Б) Только внутренних дефектов
В) Поверхностных и внутренних дефектов
Г) Только химического состава металла

9. Для устранения внутреннего дефекта (например, крупной поры или включения) чаще всего применяют:
А) Зачистку шлифмашинкой (болгаркой)
Б) Механическое скалывание дефектного участка с последующей подваркой
В) Проковку шва молотком
Г) Прогрев горелкой без переварки

10. Раковины и усадочные раковины – это дефекты, связанные в первую очередь с...
А) Загрязнением свариваемых кромок
Б) Неправильным выбором защитного газа
В) Нарушением процесса кристаллизации металла
Г) Слишком малым сварочным током

11. Капиллярный контроль (цветная дефектоскопия) эффективен для обнаружения:
А) Внутренних пор
Б) Несквозных трещин, выходящих на поверхность
В) Глубины провара
Г) Твердости металла шва

12. Что из перечисленного НЕ является причиной образования подреза?
А) Слишком большая сила тока
Б) Слишком длинная дуга
В) Неправильный угол наклона электрода
Г) Избыточная скорость сварки
Д) Тщательная очистка кромок перед сваркой

13. Процесс локального исправления дефектного участка шва без удаления всего шва называется:
А) Переварка
Б) Подварка
В) Наплавля
Г) Протяжка

14. Что такое «пористость»?
А) Одиночный крупный пузырь газа
Б) Скопление множества мелких пор
В) Скопление шлака
Г) Мелкие поверхностные трещины

15. Дефект «наплыв» возникает из-за:
А) Стекания расплавленного металла на холодный основной металл
Б) Слишком большого проплавления
В) Недостаточного количества присадочного металла
Г) Слишком короткой дуги

16. Какой вид контроля обязательно проводится ПЕРЕД исправлением дефекта?
А) Контроль исправленного участка
Б) Контроль для определения границ дефекта (выявление его начала и конца)
В) Контроль соседних швов
Г) Контроль основного металла в зоне термического влияния

17. Основная причина образования шлаковых включений при РДС (ручной дуговой сварке):
А) Использование сухих электродов
Б) Плохая очистка валика шва от шлака перед наложением следующего
В) Использование постоянного тока
Г) Отсутствие защитного газа

18. Для профилактики кристаллизационных трещин применяют электроды:
А) С повышенным содержанием углерода
Б) С малым содержанием примесей (серы, фосфора) и легирующих элементов, повышающих пластичность шва
В) С толстым покрытием
Г) Любые, это не имеет значения

19. Какой метод контроля основан на регистрации искажений магнитного поля, вызванных дефектами?
А) Ультразвуковой
Б) Магнитопорошковый
В) Капиллярный
Г) Визуальный

20. Дефект «несплавление» между отдельными валиками многослойного шва чаще всего вызван:
А) Высокой температурой сварки
Б) Плохой зачисткой предыдущего слоя от шлака и брызг
В) Использованием электродов малого диаметра
Г) Высокой скоростью сварки

21. Термическая правка (нагрев) применяется для устранения:
А) Трещин
Б) Пород и включений
В) Значительных деформаций и коробления
Г) Подрезов

22. Что является главным недостатком метода вырубки дефектного участка?
А) Высокая стоимость
Б) Требуется специальная квалификация оператора
В) Ослабление сечения конструкции
Г) Требуется много времени

23. Какой фактор НЕ влияет на вероятность образования пор при сварке в защитных газах (MIG/MAG)?
А) Скорость подачи проволоки
Б) Сила сварочного тока
В) Влажность воздуха в цеху
Г) Расход защитного газа

24. Дефект «прожог» – это...
А) Сквозное отверстие в шве из-за избыточного тепловложения
Б) Недостаточное проплавление корня шва
В) Окисление металла шва
Г) Отсутствие сплавления

25. Рентгенографический контроль позволяет получить:
А) График зависимости свойств от глубины
Б) Звуковой сигнал о дефекте
В) Снимок (рентгенограмму) внутренней структуры шва
Г) Цветную индикацию на поверхности

26. Что такое «перегрев» металла?
А) Дефект, исправимый только термообработкой (нормализацией)
Б) То же самое, что и прожог
В) Дефект, легко устраняемый проковкой
Г) Не считается дефектом

27. Механическое удаление дефектов (зачистка, шлифовка, строжка) должно проводиться до:
А) Появления блестящего металла без следов дефектов
Б) Появления первых признаков основного металла
В) Заполнения дефекта припоем
Г) Полного остывания шва

28. Причина «ложного блеска» на поверхности алюминиевого шва часто указывает на:
А) Высокое качество сварки
Б) Наличие оксидных пленок, т.е. непровар
В) Отсутствие пор
Г) Правильный выбор режима

29. Для контроля ответственных конструкций часто применяют:
А) Только визуальный осмотр
Б) Комбинацию (комплекс) методов неразрушающего контроля
В) Только разрушающие методы на образцах-свидетелях
Г) Выборочный контроль каждого десятого шва

30. Процесс локального нагрева и медленного охлаждения для снижения остаточных напряжений называется:
А) Закалка
Б) Отпуск
В) Темперирование
Г) Отжиг (отпуск)

31. Дефект «свищ» – это...
А) Трещина, выходящая на поверхность
Б) Воронкообразная пора, выходящая на поверхность
В) Канал, заполненный шлаком
Г) Вид наплыва

32. Какое оборудование используется для воздушно-дуговой строжки?
А) Обычный сварочный инвертор и угольный электрод
Б) Газовая горелка
В) Болгарка с отрезным кругом
Г) Гидроабразивная установка

33. Последний и обязательный этап устранения дефекта – это:
А) Охлаждение водой
Б) Контроль качества исправленного участка
В) Нагрев для снятия напряжений
Г) Окраска

Сложные (3 уровень)

Задания на установление соответствия/последовательности

Установите соответствие между левым и правым столбцами.

Простые (1 уровень)

34  Установите соответствие между дефектом и его кратким описанием:

	1. Пора
2. Подрез
3. Непровар
4. Наплыв
5. Трещина
	А) Углубление вдоль края шва на основном металле.
Б) Полость в шве, заполненная газом.
В) Натекание металла шва на основной металл без сплавления.
Г) Отсутствие сплавления между металлом шва и основным металлом или между слоями.
Д) Разрыв в металле шва или зоне термического влияния.




35 Установите соответствие между методом контроля и его принадлежностью к группе:

	1. Визуальный осмотр
2. Ультразвуковой контроль (УЗК)
3. Испытание на изгиб
4. Капиллярный контроль
5. Рентгенографический контроль
	А) Неразрушающий контроль (НК)
Б) Разрушающий контроль (РК)
В) Широкая номенклатура изделий, выпускаемых в небольшом количестве, часто по индивидуальным заказам.
Г) Закрепление за каждым рабочим местом ограниченной номенклатуры работ.



36. Установите правильную последовательность операций при подготовке кромок под сварку.
А) Правка
Б) Очистка от масла, ржавчины, влаги
В) Механическая обработка (строжка, фрезеровка)
Г) Контроль качества подготовки
Д) Разметка и резка

37. Установите правильную последовательность общих этапов устранения дефекта.
А) Выбор метода устранения (подварка, строжка с переваркой)
Б) Контроль исправленного участка
В) Выявление и маркировка дефекта
Г) Непосредственное устранение (например, механическое удаление)
Д) Подготовка дефектного участка (зачистка, выборка)

38. Установите правильную последовательность действий при проведении визуально-измерительного контроля.
А) Проверка геометрических размеров шва шаблонами и инструментами
Б) Очистка шва от шлака, брызг
В) Осмотр поверхности шва на наличие наружных дефектов
Г) Составление заключения (акта)

39. Установите правильную последовательность профилактических мер для предотвращения пор.
А) Использование просушенных электродов и флюсов
Б) Очистка свариваемых кромок и присадочной проволоки
В) Подбор оптимального режима сварки (ток, напряжение)
Г) Обеспечение стабильной защиты зоны сварки (газ, флюс)

Средне-сложные (2 уровень)

40 Установите соответствие между причиной и видом дефекта, который она преимущественно вызывает:

	1. Высокая скорость сварки, малый ток
2. Слишком длинная дуга, неправильный угол электрода
3. Влажные электроды, загрязнённые кромки
4. Резкое охлаждение, высокие остаточные напряжения
5. Плохая зачистка межслойного шлака
	А) Поры
Б) Непровар
В) Шлаковые включения
Г) Подрез
Д) Трещины



41 Установите соответствие между методом неразрушающего контроля и его физическим принципом:

	1. Магнитопорошковый контроль
2. Ультразвуковой контроль (УЗК)
3. Капиллярный контроль
4. Вихретоковый контроль
	А) Регистрация искажений магнитного поля дефектом.
Б) Излучение и приём высокочастотных механических колебаний (звука).
В) Проникновение индикаторной жидкости в поверхностные несплошности.
Г) Взаимодействие электромагнитного поля вихретокового преобразователя с металлом.


Сложные (3 уровень)

42 Установите соответствие между дефектом и наиболее характерным для его устранения технологическим приёмом (способом):
	1. Группа мелких пор в корне шва
2. Продольная трещина в многослойном шве
3. Сплошной цепочный подрез по всей длине шва
4. Крупное шлаковое включение в толще металла
	А) Полная вырубка дефектного участка с последующей переваркой.
Б) Подварка узких разделочных канавок по всей длине.
В) Локальная подварка после засверливания концов и выборки.
Г) Местная строжка/шлифовка с последующей подваркой корня шва.



43 Установите соответствие между видом дефекта и его наиболее вероятным влиянием на эксплуатационные характеристики сварного соединения:
	1. Единичная пора в центре шва
2. Непровар по корню
3. Разветвлённые горячие трещины в ЗТВ
4. Сплошной подрез значительной глубины
	А) Резкое снижение усталостной прочности, концентратор напряжений.
Б) Уменьшение рабочего сечения шва, возможность развития усталостной трещины.
В) Значительное снижение статической прочности на разрыв и изгиб.
Г) Снижение пластичности, опасность хрупкого разрушения.




Задания открытого типа
Задания на дополнение
Напишите пропущенное слово.

Простые (1 уровень)

44. Для предотвращения пор перед сваркой необходимо тщательно очистить кромки от влаги, масла и ______.

45. Углубление вдоль линии сплавления шва с основным металлом называется __.

46. Самый простой и доступный метод контроля сварных швов – это __ осмотр.

47. Дефект в виде полости в шве, заполненной газом, – это __.

48. Если расплавленный металл натекает на основной металл без сплавления, это дефект __.

Средне-сложные (2 уровень)

49. Метод контроля, основанный на проникновении индикаторной жидкости в поверхностные дефекты, – это __ контроль.

50. Для устранения внутренних дефектов (трещин, включений) дефектный участок вырубают или выстрагивают, а затем выполняют __.

51. Сплошной ряд пор, расположенных цепочкой, – это __ пористость.

52. Дефект «__________» – это отсутствие сплавления между металлом шва и основным металлом или между отдельными валиками.

53. Для выявления подрезов и наплывов помимо визуального осмотра часто применяют __ шаблоны.

54. Основная причина образования шлаковых включений при ручной дуговой сварке – плохая очистка предыдущего __ от шлака.

55. Процесс местного нагрева и медленного охлаждения для снятия остаточных напряжений называется __.

56. Метод неразрушающего контроля, использующий рентгеновское или гамма-излучение, – это __.

57. Чтобы избежать образования трещин в жестких конструкциях, часто применяют предварительный __ свариваемых кромок.

58. Дефект «прожог» возникает из-за избыточного __ на единицу длины шва.

59. Для выявления поверхностных трещин в ферромагнитных материалах эффективен __ контроль.

Сложные (3 уровень)

60. Комплекс технологических операций по обнаружению, определению локализации и размеров дефекта перед его исправлением – это __ дефекта.

61. Явление, при котором в зоне термического влияния из-за нагрева образуется структура с крупным зерном, снижающая ударную вязкость, – это __ металла.

62. Работоспособность сварного соединения, несмотря на наличие допустимых дефектов, оценивается с помощью метода __.

63. Дефект, представляющий собой воронкообразное углубление на поверхности шва, часто связанное с усадкой, – это __.

64. Технологический прием ударного воздействия на шов для снижения остаточных напряжений и предотвращения трещин – это __ шва.

65. Для устранения коробления тонколистовых конструкций после сварки применяют __ правку (нагрев).

66. Метод контроля, основанный на возбуждении в объекте вихревых токов и анализе их взаимодействия с полем преобразователя, – это __ контроль.

67. Высокотемпературные __ трещины возникают в интервале температур кристаллизации металла шва.

68. При сварке разнородных сталей для профилактики трещин часто применяют __ прокладки, которые в дальнейшем удаляются.

69. При сварке разнородных сталей для профилактики трещин часто применяют __ прокладки, которые в дальнейшем удаляются.

70. Холодные трещины, образующиеся при относительно низких температурах, часто связаны с диффузией __.

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 основные виды наружных дефектов сварного шва (не менее четырех). Кратко поясните, как выглядит каждый из них.

72. Назовите три основные технологические меры профилактики образования пор в сварном шве. Объясните, почему они эффективны.

Средне-сложные (2 уровень)
73. Опишите последовательность действий (алгоритм) для устранения внутренней трещины в сварном соединении, выявленной ультразвуковым контролем. Включите этапы от локализации дефекта до приемки исправленного участка.
74. Сравните методы капиллярного и магнитопорошкового контроля. Укажите: для выявления каких типов дефектов предназначен каждый метод, на каких материалах они применяются, и в чем заключается их основной принцип действия.
Сложные (3 уровень)
75. Проанализируйте ситуацию: при сварке ответственного стыкового соединения из низколегированной стали толщиной 20 мм после выполнения первого корневого слоя визуально обнаружена продольная трещина. Предложите подробный план действий, включающий:
   · Вероятные причины возникновения трещины (не менее двух).
   · Решение о допустимости исправления (браковки) с обоснованием.
   · Детальную технологию устранения дефекта, если оно допустимо (способы удаления, требования к подготовке, параметры подварки, сопутствующие операции).
   · Методы и объем контроля после исправления.
Карта учета тестовых заданий 
	Специальность подготовки
	22.02.06 Сварочное производство 

	Дисциплина
	МДК.03.02 «Методы профилактики и устранения дефектов сварных соединений»

	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
	Б
	
	
	49
	Капиллярный 

	2
	Б
	
	
	50
	Подварку 

	3
	Б
	
	
	51
	Цепочечная 

	4
	В
	
	
	52
	Непровар 

	5
	В
	
	
	53
	Измерительные 

	6
	А
	
	
	54
	Валика 

	7
	Б
	
	
	55
	Отпуск 

	8
	В
	
	
	56
	Радиография 

	9
	Б
	
	
	57
	Подогрев 

	10
	В
	
	
	58
	Тепловложения 

	11
	Б
	
	
	59
	Магнитопорошковый 

	12
	Д
	
	
	60
	Магнитопорошковый

	13
	Б
	
	
	61
	Выявление

	14
	Б
	
	
	62
	Перегрев

	15
	А
	
	
	63
	допускаемых дефектов

	16
	Б
	
	
	64
	усадочная раковина

	17
	Б
	
	
	65
	Проковка

	18
	Б
	
	
	66
	Термическую

	19
	Б
	
	
	67
	Вихретоковый

	20
	Б
	
	
	68
	Кристаллизационные

	21
	В
	
	
	69
	Технологические 

	22
	В
	
	
	70
	водорода

	23
	В
	
	
	
	

	24
	А
	
	
	
	

	25
	В
	
	
	
	

	26
	А
	
	
	
	

	27
	А
	
	
	
	

	28
	Б
	
	
	
	

	29
	Б
	
	
	
	

	30
	Г
	
	
	
	

	31
	Б
	
	
	
	

	32
	А
	
	
	
	

	33
	Б
	
	
	
	

	34
	1-Б, 2-А, 3-Г, 4-В, 5-Д
	
	
	
	

	35
	1-А,2-А, 3-Б, 4-А, 5-А
	
	
	
	

	36
	А, Д, В, Б, Г
	
	
	
	

	37
	В, А, Д, Г, Б
	
	
	
	

	38
	Б, В, А, Г
	
	
	
	

	39
	Б, А, Г, В
	
	
	
	

	40
	1-Б, 2-Г, 3-А, 4-Д, 5-В
	
	
	
	

	41
	1-А, 2-Б, 3-В, 4-Г
	
	
	
	

	42
	1-Г, 2-В, 3-Б, 4-А
	
	
	
	

	43
	1-В, 2-Б, 3-Г, 4-А
	
	
	
	

	44
	Ржавчины 
	
	
	
	

	45
	Подрез 
	
	
	
	

	46
	Визуальный 
	
	
	
	

	47
	Пора 
	
	
	
	

	48
	Наплыв 
	
	
	
	


 
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.

