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1 ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПО ОСВОЕНИЮ ДИСЦИПЛИНЫ 
(МОДУЛЯ)

Текущий контроль успеваемости обеспечивает оценивание хода 
освоения дисциплины (модуля).

Промежуточная аттестация предназначена для оценки достижения 
запланированных результатов обучения по завершению изучения 
дисциплины (модуля) и позволяет оценить уровень и качество ее освоения 
обучающимися.

Комплект оценочных материалов представляет собой совокупность 
оценочных средств (комплекс заданий различного типа с ключами 
правильных ответов, включая критерии оценки), используемых при 
проведении оценочных процедур (текущего контроля, промежуточной 
аттестации) с целью оценивания достижения обучающимися результатов 
обучения по дисциплине (модулю).

1.1 Оценочные средства и балльные оценки для контрольных 
мероприятий

Таблица 1.1
Объем дисциплины (модуля) для очной формы обучения______
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7 6 ЗЕ /216 16/0 16/16 16/0 1,5 - 2 0,3 34,5

/34,5

- 96/0 33,7
экзамен,
курсовая

работа

И того 6 ЗЕ /216 16/0 16/16 16/0 1,5 - 2 0,3 34,5

/34,5

- 96/0 33,7

Текущий контроль успеваемости и промежуточная аттестация по 
дисциплине (модулю) осуществляется в соответствии с балльно-рейтинговой 
системой по 100-балльной шкале. Балльные оценки для контрольных



мероприятий представлены в таблице 1.2. Пересчет суммы баллов в 
традиционную оценку представлен в таблице 1.3.

Таблица 1.2
Балльные оценки для контрольных мероприятий

Н аименование М аксимальны й М аксимальны й М аксимальны й
В сего за 
семестр

контрольного балл на первую балл за  вторую балл за  третью
мероприятия аттестацию аттестацию аттестацию

7 семестр
Тестирование 10 10 10 30
Защ ита
лабораторны х/ 
практических работ

5 15 20

И того (максимум за 
период)

10 15 25 50

Экзамен 50 50
И того 10 15 75 100
К урсовая работа 10 10 30 50
П ромеж уточная 
аттестация (зачет с 
оценкой)

50 50

И того 10 10 80 100

Таблица 1.3
Шкала оценки на промежуточной аттестации

В ы раж ение в баллах
Словесное вы раж ение при 

форме промеж уточной 
аттестации - зачет

Словесное вы раж ение при 
форме промеж уточной 

аттестации -  экзамен, зачет 
с оценкой

от 86 до 100 Зачтено О тлично
от 71 до 85 Зачтено Х орош о
от 51 до 70 Зачтено У довлетворительно

до 51 Н е зачтено Н еудовлетворительно

Форма и организация промежуточной аттестации по итогам освоения 
дисциплины -  экзамен проводится в два этапа: тестирование, комплексное 
задание (контрольные и практический вопросы); курсовая работа.

2 Оценочные средства для проведения текущего контроля
2.1 Тестовые вопросы
В тестовых заданиях необходимо выбрать один или несколько 

правильных ответов. В заданиях присутствуют разные типы вопросов.
Правильно выполненное одно тестовое задание оценивается в 0,2 

балла. В случае ошибочного ответа -  0 баллов.



Тестирование проводится в электронном курсе «Автоматизация 
производственных процессов в машиностроении» в системе электронного 
университета Black Board.

1 аттестация
Тип вопроса К оличество 

вопросов в 
опросе

Количество 
баллов за 

ответ
В опрос с вы бором варианта ответа 38 0,2
В опрос с вы бором нескольких вариантов ответа 7 0,2
Закры тые вопросы (да/нет) 3 0,2
О ткрытые вопросы (ответ вписы вает обучаю щ ийся) 2 0,2

ИТОГО: 50 10
2 аттестация

Тип вопроса К оличество 
вопросов в 

опросе

Количество 
баллов за 

ответ
В опрос с вы бором варианта ответа 30 0,2
В опрос с вы бором нескольких вариантов ответа 15 0,2
Закры тые вопросы (да/нет) 2 0,2
О ткрытые вопросы (ответ вписы вает обучаю щ ийся) 3 0,2

ИТОГО: 50 10

3 аттестация
Тип вопроса К оличество 

вопросов в 
опросе

Количество 
баллов за 

ответ
В опрос с вы бором варианта ответа 35 0,2
В опрос с вы бором нескольких вариантов ответа 10 0,2
Закры тые вопросы (да/нет) 2 0,2
О ткрытые вопросы (ответ вписы вает обучаю щ ийся) 3 0,2

ИТОГО: 50 10

№
п/
п

С
ем

ес
тр

№
А

тт
ес

та
ц

и
и В опрос В арианты  ответа Клю ч

1. 7 1 А втом атизированны м  называю т 
такой процесс, в котором

все операции выполняются 
автоматически
часть операций выполняются 
автоматически

+

часть операции выполняется 
автоматически

2. 7 1 А втом атическим  назы ваю т такой 
процесс, в котором

все операции вы полняю тся 
автоматически

+

часть операций вы полняю тся 
автоматически
часть операции вы полняется 
автоматически

3. 7 1 В поточном производстве ш тучному времени



производительность измеряется 
величиной, обратной

операционному времени
времени цикла
времени такта +

4. 7 1 В озм ож ность автоматического 
транспортирования заготовок, 
загрузки и вы грузки станков 
определяю т

установочны е размерны е связи +
операционны е размерны е связи
меж операционны е размерны е связи

5. 7 1 Технологическим и размерны ми 
связями назы ваю т

установочны е размерны е связи
операционны е размерны е связи +
меж операционны е размерны е связи +

6. 7 1 При получении размера от 
измерительной базы на погрешность 
измерения влияет

погрешность установки заготовки
погрешность установки режущего 
инструмента
погрешность настройки режущего 
инструмента
погрешность позиционирования 
шпинделя

+

погрешность положения 
измерительной базы

+

7. 7 1 П ринцип групповой технологии 
леж ит в основе

мелкосерийного производства +

среднесерийного производства +
серийного производства
крупносерийного производства
массового производства

8. 7 1 Типизация ТП  находят 
применение главным образом  в

м елкосерийном  производстве
среднесерийном производстве
серийном производстве
крупносерийном производстве +
массовом производстве +

9. 7 1 П ри групповой технологии 
обработки основны м признаком  
объединения деталей в группы 
является общ ность

конфигурации
операций
технологического марш рута
обрабаты ваемы х поверхностей +

10. 7 1 П ри типизации ТП  обработки 
признаками объединения деталей 
в группы являю тся общ ность

конфигурации +
операций +
технологического марш рута +
обрабаты ваемы х поверхностей

11. 7 1 Для ГП М  в 
м ногономенклатурном 
производстве оптимальное число 
деталей в партии составляет 

штук

50 -
500

12. 7 1 Рабочая степень автоматизации 
это отнош ение времени 
автоматической работы  к

времени цикла
ш тучному времени +
времени эксплуатации

13. 7 1 А втом атизация массового 
производства связана в основном 
с автоматизацией потоков

предметов +
информации
энергии



14. 7 1 В ерно ли утверждение: 
Частичная автоматизация 
ограничивается автоматизацией 
части операций 
технологического процесса?

да

15. 7 1 П олная автоматизация позволяет 
автоматизировать

операцию  технологического 
процесса
основны е операции 
технологического процесса
вспомогательны е операции 
технологического процесса
производственны й процесс +
производственны й процесс и 
подготовку производства

16. 7 1 Различаю т следую щ ие уровни 
автоматизации производства

операционная
частичная +
вы борочная
полная +
марш рутная
комплексная +

17. 7 1 С ебестоимость изготовления 
изделий м инимальна в 
производстве

массо
вом

18. 7 1 А втом атизированное 
производство в сравнении с 
неавтом атизированны м  имеет 
преимущ ества

в техническом  аспекте +

в эконом ическом  аспекте +
в социальном  аспекте +
в политическом  аспекте
в гуманитарном аспекте

19. 7 1 А втом атизация производства 
требует автоматизации

материальны х потоков +
инф ормационны х потоков +
временных связей +
размерны х связей
потоков трудовы х ресурсов

20. 7 1 А втом атизация массового 
производства изделий 
осущ ествляется за  счет 
автоматических линий из 
переналаж иваемого 
оборудования

нет

21. 7 1 В децентрализованной системе 
управления управляю щ ая 
команда на исполнительны й 
орган поступает

по заверш ению  вы полнения 
предыдущ ей команды

+

не зависим о от состояния 
исполнительного органа
через определенное время

22. 7 1 Разом кнутая система управления 
им еет канал передачи 
инф ормации в количестве

один +
два
три

23. 7 1 Станки с Ч П У  имею т замкну­
туюсистему управления



24. 7 1 В путевой системе управления 
програмоносителем  является 
(являю тся)

распределительны й вал
перфолента
магнитная лента
упоры +
копир

25. 7 1 К  аналоговым системам  
управления относятся 
автоматические СУ, в которых 
программ оносителями являю тся

кулачки +
перфолента
магнитная лента
ш тепсельны й коммутатор
упоры +
копир +

26. 7 1 К опировальная система прямого 
действия вы полняет функции

управления
м еханизма подачи инструмента
управления и м еханизм а подачи 
инструмента

+

27. 7 1 К опировальная система не 
прямого действия вы полняет 
функции

управления +
м еханизма подачи инструмента
управления и м еханизм а подачи 
инструмента

28. 7 1 В следящ ей копировальной 
системе с независимой задаю щ ей 
подачей результирую щ ая подача 
изменяется в интервале

от задаю щ ей до следящ ей подачи
от нуля до задаю щ ей подачи
от нуля до следящ ей подачи
от задаю щ ей подачи до 
бесконечности

+

от следящ ей подачи до 
бесконечности

29. 7 1 В следящ ей копировальной 
системе с зависим ой задаю щ ей 
подачей результирую щ ая подача 
изменяется в интервале

от задаю щ ей до следящ ей подачи +
от нуля до задаю щ ей подачи
от нуля до следящ ей подачи
от задаю щ ей подачи до 
бесконечности
от следящ ей подачи до 
бесконечности

30. 7 1 С истема управление с 
распределительны м  валом 
является

замкнутой
разомкнутой +
централизованной +
децентрализованной
ком бинированной

31. 7 1 С истема управление с 
распределительны м  валом 
является

прямого действия +
непрямого действия
децентрализованная

32. 7 1 Для больш их перемещ ений 
рабочих органов применяю т 
кулачки

цилиндрические +
торцевы е
дисковы е
плоские

33. 7 1 П ри проектировании кулачков 
системы управления 
рассчиты ваю т следую щ ие 
параметры

форма проф иля кулачка +
величина подъема (спуска) +
проф ильны й угол +
угол давления +
максим альны й диаметр
минимальны й диаметр



контактное напряжение
силу трения

34. 7 1 У гол давления это угол меж ду касательной в точке 
касания толкателя с кулачком  и 
линией перпендикулярной к 
направлению  движ ения толкателя

+

угол меж ду касательной в точке 
касания толкателя с кулачком  и 
радиусом -вектором  кулачка
угол меж ду касательной в точке 
касания толкателя с кулачком  и 
линией перпендикулярной к 
радиусу-вектору кулачка
угол меж ду линией 
перпендикулярной к направлению  
движ ения толкателя и линией 
перпендикулярной к радиусу- 
вектору кулачка
угол меж ду линией направления 
движ ения толкателя и линией 
перпендикулярной к радиусу- 
вектору кулачка
угол меж ду линией направления 
движ ения толкателя и радиусом- 
вектором  кулачка

35. 7 1 У гол профиля это угол меж ду касательной в точке 
касания толкателя с кулачком  и 
линией перпендикулярной к 
направлению  движ ения толкателя
угол меж ду касательной в точке 
касания толкателя с кулачком  и 
радиусом -вектором  кулачка
угол меж ду касательной в точке 
касания толкателя с кулачком  и 
линией перпендикулярной к 
радиусу-вектору кулачка

+

угол меж ду линией 
перпендикулярной к направлению  
движ ения толкателя и линией 
перпендикулярной к радиусу- 
вектору кулачка
угол меж ду линией направления 
движ ения толкателя и линией 
перпендикулярной к радиусу- 
вектору кулачка
угол меж ду линией направления 
движ ения толкателя и радиусом- 
вектором  кулачка

36. 7 1 В ерно ли С увеличением  угла 
давления размеры  кулачка 
увеличиваю тся

да

37. 7 1 С увеличением  угла давления увеличиваю тся +



вероятность заклинивания 
толкателя, приводим ого в 
движ ение кулачком

ум еньш аю тся
не изменяю тся

38. 7 1 С корость перемещ ения рабочего 
органа задается

формой проф иля кулачка +
величиной подъема (спуска)
проф ильны м углом +
углом  давления
максим альны м  диаметром
минимальны м  диаметром

39. 7 1 Для холосты х ходов рабочих 
органов с больш ой массой в 
кулачковой системе управления 
реализуется закон

постоянства ускорения
косинусоидальны й
синусоидальны й +
постоянства скорости

40. 7 1 С труктура управления с 
переменной скоростью  вращ ения 
распределительного вала имеет

один вал и гитару сменны х колес +
один вал, гитару сменны х колес и 
муфту переклю чения
два вала, гитару сменны х колес и 
муфту переклю чения
два вала и гитару сменны х колес

41. 7 1 К улачковая система управления 
ш ироко распространена в 
производстве

единичном
м елкосерийном
серийном
крупносерийном +
массовом +

42. 7 1 Электроконтактны е путевые 
м оментны е датчики 
прим еняю тся при перемещ ениях 
рабочих органов

с больш ими скоростями
с малы ми скоростями +
с лю бой скоростью

43 7 1 И ндуктивны е путевые датчики 
основаны на влиянии 
воздуш ного зазора между якорем  
и сердечником на

сопротивление +
напряжение
разницу потенциалов
диэлектрическую  проницаемость
напряж енность магнитного поля

44. 7 1 Д иф ф еренциальны й 
индуктивны й датчик по 
сравнению  с одинарным имеет 
чувствительность

выше +
ниже
такую  же

45. 7 1 П ерепускны е гидравлические 
путевые датчики использую т 
золотники

с полож ительны м  перекрытием
с отрицательны м  перекрытием +
с нулевым перекрытием

46. 7 1 П ри расчете времени 
срабаты вания пневматического 
привода средств автоматизации 
не учитывается

время повы ш ения давления при 
неподвиж ном  порш не
время разгона порш ня
время движ ения порш ня
время повы ш ения давления в 
цилиндре до давления в сети

+

47. 7 1 Н еприводны е разматы ваю щ ие 
устройства прим еняю тся для 
рулона непреры вного материала 
массой

до
100
кг

48. 7 1 Расчет разматы ваю щ его нагрузок на опорах



устройства сводится к 
определению

тягового усилия захватного 
устройства

+

скорости подачи материала
цикличности работы

49. 7 1 П ри распрямлении материала 
необходимо создать изгибаю щ ий 
м омент с напряж ением

меньш е предела текучести
равны м пределу текучести +
больш е предела текучести

50. 7 1 П равка материала 
осущ ествляется за  счет 
воздействия

знакопеременного изгибаю щ его 
момента

+

динамической нагрузки на 
поверхность материала
статической нагрузки на 
поверхность материала

51. 7 1 В расчете количества 
пневматических схватов 
листового укладчика необходимо 
знать

Вес заготовки +
Сила инерции заготовки +
Силу инерции траверсы
Силу сопротивления отрыву +
Вес траверсы
П одъем ная сила одного схвата +
Силу трения между заготовками

52 7 1 В цанговом  механизме заж им а 
тел вращ ения с обратным 
конусом  осевая составляю щ ая 
силы резания направленная в 
сторону цанги

старается разж ать цангу
усиливает заж им  цангой материала +

53 7 1 П ри заж им е тел вращ ения 
цанговы м м еханизмом с прямым 
конусом

возмож но смещ ение заготовки в 
направлении движ ения цанги

+

возмож но смещ ение заготовки в 
противополож ном  направлении 
движ ения цанги
отсутствует смещ ение заготовки

54 7 1 О граничиваю щ им  фактором 
разматы ваю щ его устройства, в 
котором  рулон материала 
установлен на приводны е валки 
является

вес рулона +
диаметр рулона
скорость разматывания
размеры  валков

55 7 1 П риводное разматы ваю щ ее 
устройство с разж имны ми 
кулачками подает м атериал с

постоянной скоростью
переменной скоростью +
переменны м ускорением

56 7 1 П ри определении усилия правки 
материала в правильном 
устройстве ограничиваю щ им  
ф актором является

предел прочности материала
предел текучести +
контактное напряжение
напряж ение растяжения

57 7 1 С ум еньш ением  толщ ины  
материала количество 
правильны х роликов

ум еньш ается
увеличивается +
не изменяется

58 7 1 П одача непреры вного материала 
за  счет сил трения 
осущ ествляется в

валковой подаче +
ролико - клиновой
клещ евой подаче
крю чковой подаче
нож евой подаче



59 7 1 Ч исло пар роликов в ролико - 
клиновом  захватном  устройстве 
зависит от

коэф фициента трения
угла наклона призмы
прочностны х характеристик 
подаваемого материала

+

60 7 1 В подаю щ их устройствах 
материала с нож евы м захватом  
долж но вы полняться условие

заклинивания +
не заклинивания
постоянства толщ ины  подаваемого 
материала

61 7 2 К небункеруемым деталям  
относятся

ш арики
валики
ш айбы
разрезны е ш айбы +
пружинки +
скобы +

62 7 2 В ерно ли утверждение: 
М аксимальная
производительность барабанного 
бункера с непрерывно 
вращ аю щ имся барабаном 
зависит от центробеж ной силы?

да

63 7 2 В дисковом  ф рикционном 
бункере перемещ ение деталей из 
бункера происходит при 
условии, что

сила трения между деталью  и 
диском  больш е силы трения между 
деталью  и стенкой бункера

+

сила трения меж ду деталью  и 
диском  меньш е силы трения между 
деталью  и стенкой бункера
сила трения меж ду деталью  и 
диском  больш е силы инерции
сила трения между деталью  и 
диском  меньш е силы инерции

64 7 2 О сновное назначение 
предбункера в загрузочном  
устройстве

увеличение запаса деталей
сниж ение давление на ниж ние слои 
деталей в бункере

+

дозированная подача деталей в 
бункер
ориентация деталей

65 7 2 В ы берите соответствие
1. Бункерное загрузочное 
устройство с нож евы м захватом  
вы дает детали
2. Барабанное бункерное 
загрузочное устройство выдает 
детали
3. Бункерное загрузочное 
устройство с дисковы м 
карманчиковы м захватом  выдает 
детали
4. Бункерное загрузочное 
устройство с дисковы м  
фрикционны м  захватом  выдает 
детали

пош тучно 3
партиями 1, 2
сплош ны м потоком 4, 5



5. В ибрационное бункерное 
загрузочное устройство выдает 
детали

66 7 2 В бункерном загрузочном  
устройстве с дисковы м 
фрикционны м  захватом  ось 
диска располож ена

горизонтально
вертикально +
под углом

67 7 2 В дисковом  карманчиковом  
бункере ось диска располож ена

горизонтально
вертикально
под углом +

68 7 2 Д исковы й карманчиковы й 
бункер загруж ается деталям и

без ограничения
не более чем  на 2/3 диаметра диска
не более чем  радиус диска
не более чем  на 2/3 радиус диска +
не более чем  на 1/2 радиус диска
не более чем  на 1/3 радиус диска

69 7 2 Для работы  вибрационного 
бункерного загрузочного 
устройства при движ ении 
бункера вниз ( F  - сила трения,

Р  - составляю щ ая силы

трения, направленная вдоль 
плоскости лотка вибробункера, 
F  - сила инерции) долж но 

соблю даться условие

F  +  Р  > F +

F  +  Р  < Fт р  г  и

F  > Р  +  Fт р  г  и

F  < Р  +  Fт р  г  и

70 7 2 Для работы  вибрационного 
бункерного загрузочного 
устройства при движ ении 
бункера вверх ( F mv - сила

трения, Р  - составляю щ ая

силы трения, направленная вдоль 
плоскости лотка вибробункера, 
F  - сила инерции) долж но 

соблю даться условие

F  +  Р  > Fт р  г  и

F  +  Р  < Fт р  г  и

F  > Р  +  Fт р  г  и
+

F  < Р  +  Fт р  г  и

71 7 2 Реж им  работы  вибролотка с 
подбрасы ванием  реализуется при 
движ ении лотка с ускорением

больш е ускорения свободного 
падения

+

равном ускорению  свободного 
падения
меньш е ускорения свободного 
падения

72 7 2 П о техническим  возмож ностям  
промы ш ленны е роботы  
классиф ицирую тся на

два поколения
три поколения +
четыре поколения
пять поколений

73 7 2 П ром ы ш ленны е роботы  для 
обслуж ивания м еталлореж ущ их 
станков относятся к

перво
му

поколению



74 7 2 П ром ы ш ленны е роботы  с 
адаптивной системой управления 
относятся к

первому поколению
второму поколению +
третьему поколению
четвертому поколению
пятому поколению

75 7 2 П ром ы ш ленны е роботы  с 
искусственны м интеллектом  
относятся к

первому поколению
второму поколению
третьему поколению +
четвертому поколению
пятому поколению

76 7 2 Самую высокую  точность 
позиционирования имеет 
пром ы ш ленны й робот имею щ ий 
кинематическую  схему с зоной 
обслуж ивания

сфера
цилиндр
прямоугольник +

77 7 2 П ром ы ш ленны е роботы  с 
пневм атическим  приводом 
прим еняю тся для 
транспортировки изделий весом

до 1 кг
до 10 кг +
до 50 кг
до 100 кг

78 7 2 Д ем пферы  устанавливаю т на 
промы ш ленны е роботы  с 
приводом

электрическим
гидравлическим
пневматическим +

79 7 2 П невматический промы ш ленны й 
робот с цикловой системой 
управления для обслуж ивания 
станка мож ет иметь датчики

поиска деталей
наличия детали в схвате +
контроля усилий заж има
контроля движ ения робота +
концевые

80 7 2 П ром ы ш ленны е роботы  с 
тактильны м и датчикам и 
позволяю т определить

скорость перемещ ения
расстояние до предмета
касание предмета +
температуру
ускорение

81 7 2 П ром ы ш ленны е роботы  с 
локационны м и датчикам и 
позволяю т определить

скорость перемещ ения +
расстояние до предмета +
касание предмета
температуру
ускорение +

82 7 2 Если допустимое отклонение от 
соосности заготовки и патрона 
станка меньш е точности 
позиционирования робота, то  в 
первую  очередь необходимо

предварительно обработать 
заготовку
вы брать робот с точностью  
позиционирования меньш е 
допустим ого отклонения от 
соосности детали и патрона станка
расш ирить допуск замы каю щ его 
звена сниж ением  ж есткости 
закрепления заготовки в схвате 
робота за  счет установки схвата на 
пружинах

+

использовать интеллектуальный 
робот

83 7 2 М анипуляторы  использую тся для единичном производстве



загрузки заготовками 
технологического оборудования

серийном производстве
крупносерийном производстве +
массовом производстве +

84 7 2 Гибкий производственны й 
модуль (ГП М ) на базе токарного 
станка и робота портального 
типа с располож ением  портала 
параллельно оси ш пинделя 
станка характеризуется

доступностью  для технического 
обслуж ивания

+

минимальной стоимостью
удобством  для располож ения 
периферийного оборудования 
(накопителей, позиции контроля и

др.)
85 7 2 Гибкий производственны й 

модуль (ГП М ) на базе токарного 
станка и робота, работаю щ его в 
прямоугольной
пространственной системе 
координат, характеризуется

доступностью  для технического 
обслуж ивания
минимальной стоимостью
удобством  для располож ения 
периферийного оборудования 
(накопителей, позиции контроля и

др.)

+

86 7 2 В гравитационны х лотках 
перемещ ение деталей 
происходит под действием

силы
тяжести

87 7 2 Расчет ш ирины  лотка ведется из 
условия

заклинивания
не заклинивания +
скольж ения
качения

88 7 2 Для вертикального перемещ ения 
заготовок использую тся лотки

прямые
изогнутые
винтовые +
каскадны е +

89 7 2 М инимальны й угол наклона 
лотка - склиза определяется из 
условия, когда коэф фициент 
трения ( f  )

gin У min ~ U
+

sin У™п ~  и

90 7 2 П ри ш иберной подаче заготовок 
толщ ина ш ибера

равна толщ ине заготовки
больш е толщ ины  заготовки
меньш е толщ ины  заготовки +

91 7 2 В ерно ли утверждение: Ход 
ш ибера при подаче заготовок 
дорож кой составляет размер 
детали плю с перебег?

да

92 7 2 П ри подаче деталей ш ибером из 
м агазина усилие, 
приклады ваемое к шиберу, 
определяется по формуле, в 
которой f  - коэф фициент

трения, G  - нормальная 

составляю щ ая от силы  тяж ести 
заготовок в магазине, (  - 
коэф ф ициент запаса

II

0  =  ( f G N

0  =  2 f v +

в  =  4 ( uG n

93 7 2 Револьверны е питатели в ориентированном  полож ении +



использую тся для перемещ ения 
заготовок

в неориентированном  полож ении
с изм енением  ориентации

94 7 2 Револьверны й диск в питателе 
технологического оборудования 
заготовками соверш ает

непреры вное движ ение
периодическое движ ение +
равноускоренное движ ение

95 7 2 К м еханизмам периодического 
движ ения относятся

червячны й механизм
получервячны й механизм +
кривош ипо-ш атунны й механизм
храповой механизм +
м еханизм  -  м альтийский крест +
ры чаж ны й механизм
реечны й механизм
фрикционны й механизм +
грейферны й механизм

96. 7 2 Н аибольш ая точность 
перемещ ения деталей имеет 
ш аговы й транспортер

с собачкой
с флаж ком +
толкаю щ ий

97. 7 2 И ндуктивное управление 
безрельсовой автоматической 
колесной тележ кой 
осущ ествляется путем

изменения индуктивности датчика 
системы управления
отслеж ивания датчиком системы 
управления тележ ки м аксимальной 
напряж енности магнитного поля 
вокруг направляю щ его 
электрического кабеля

+

отслеж ивания датчиком системы 
управления тележ ки изменения 
тока, протекаю щ ему по 
направляю щ ему электрическом у 
кабелю

98. 7 2 П ри оптоэлектронном 
управлении автоматической 
транспортной тележ кой 
светоотраж аю щ ая линия на полу 
несет информацию

о направлении движения +
о скорости движ ения +
о ускорении
о остановке +
о расстоянии
о времени перемещ ения
о коде станка +

99. 7 2 О бмен грузом на автоматических 
транспортны х тележ ках 
производится с помощ ью

вы движ ного телескопического 
стола

+

приводного роликового конвейера +
ш агового транспортера
кантователя
подъемного стола +
робота +
переталкивателя
грейферного питателя

100. 7 2 П ри использовании 
роботизированны х тележ ек 
предпочтительнее использовать 

компоновку гибкой 
производственной системы 
(ГПС)

сетевую



101. 7 2 Для хранения полуфабрикатов и 
технологической оснастки на 
производственном  участке 
использую тся складские системы

децентрализованны е +
централизованные
комбинированны е +

102. 7 2 А втом атизированны е склады 
бываю т

стеллаж ные +
поточные
конвейерны е +
цикличные
комплексны е

103. 7 2 А втом атизированны е 
транспортно-складские системы 
реш аю т задачи

хранения заготовок, деталей, 
инструмента, оснастки
вы бора эф ф ективны х компоновок 
оборудования
вы бора эф ф ективны х марш рутов
хранения заготовок, деталей, 
инструмента, оснастки и выбора 
эф ф ективны х компоновок 
оборудования
хранения заготовок, деталей, 
инструмента, оснастки и выбора 
эф ф ективны х марш рутов
хранения заготовок, деталей, 
инструмента, оснастки, выбора 
эф ф ективны х компоновок 
оборудования и марш рутов

+

104. 7 2 Сущ ествую т варианты 
построения АТСС

совмещ енны е транспортная и 
складская подсистемы

+

раздельны е транспортная и 
складская подсистемы

+

ком бинированны е транспортная и 
складская подсистемы
последовательны е транспортная и 
складская подсистемы
параллельные транспортная и 
складская подсистемы

105. 7 2 П ри единичном и 
мелкосерийном  производстве 
применяю тся

клеточные стеллаж ные склады с 
автоматическим краном- 
ш табелером

+

гравитационны е стеллаж и
элеваторны е стеллаж и
подвесные в сочетании с 
толкаю щ им  конвейером

106. 7 2 П ри небольш ой номенклатуре 
грузов и небольш их запасах 
материалов, деталей использую т

клеточные стеллаж ные склады с 
автоматическим краном- 
ш табелером
гравитационны е стеллаж и +
элеваторны е стеллаж и
подвесные в сочетании с 
толкаю щ им  конвейером



107. 7 2 В ерно ли утверждение: При 
малых грузопотоках и запасах 
хранения грузов и малых 
размеров деталей и изделий 
использую тся элеваторны е 
стеллажи?

да

108. 7 2 В целях повы ш ения 
эконом ической скорости резания 
инструм ентальная оснастка в 
автоматизированном 
производстве долж на 
обеспечивать

сокращ ение потерь времени на 
сборку инструмента
сокращ ение потерь времени на 
замену инструмента

+

сокращ ение потерь времени на 
наладку инструмента вне станка
сокращ ение потерь времени на 
наладку инструмента на станке

+

автоматическую  подналадку 
инструмента

+

сокращ ение времени на 
восстановление инструмента

109. 7 2 И нструментальны й блок состоит 
из

реж ущ его и вспомогательного 
инструмента

+

режущ его, заж им ного инструмента 
и м еханизма поворота
реж ущ его инструм ента и датчиков 
контроля

110. 7 2 В спом огательны й инструмент 
им еет подсистемы  для станков

универсальны х
с Ч П У
с Ч П У  токарной группы +
с Ч П У  сверлильно-расточной и 
фрезерной групп

+

с Ч П У  токарной группы с 
базирую щ ей призмой

+

многооперационны х
гибких производственны х модулей

111. 7 2 В инструм ентальны х блоках 
используется инструм ент с 
хвостовиком

цилиндрическим +
уголковы м
коническим +
треугольной ф ормы  в поперечном 
сечении
ш лицевым
призматическим

112. 7 2 М одульны й принцип 
конструирования 
инструм ентальны х блоков 
позволяет

ум еньш ить время обработки
ум еньш ить номенклатуру 
инструмента

+

отслеж ивать износ инструмента
повы сить точность обработки

113. 7 2 С тандартны м и модулями 
инструм ентальны х блоков 
являю тся

автоматическое регулировочное 
устройство
гаситель вибрации
держ авка +
инструментальная головка +
удлинитель +



рейка
планка
переходник +
компенсатор
ш кив

114. 7 2 У крупненная структура 
инструм ентообеспечения ГПС 
им еет подсистемы

проектирование реж ущ их и 
вспом огательны х инструментов на 
основе САПР

+

сборки инструментов, 
инструм ентальны х блоков и 
комплектование инструментальны х 
блоков

+

кодирования
перемещ ения из склада на станок +
диагностики инструмента в 
процессе его работы

+

заточки и восстановления +
утилизации

115. 7 2 Н а токарны х станках с Ч П У  
использую т инструментальные 
накопители

револьверны е головки +
цилиндрические магазины +
дисковы е магазины
цепные магазины
линейны е магазины

116. 7 2 Н аиболее надеж ная система 
поиска реж ущ его инструмента

с кодированием  ном ера гнезда 
инструмента
с кодированием  номера 
инструмента

+

без кодирования, но с 
располож ением  инструм ента в 
последовательности обработки по 
У П

117. 7 2 В оперативной системе 
инструм ентального обеспечения 
станка с Ч П У  смена инструмента 
вы полняется

автооператором +
роботом
инструм ентальны м  магазином +

118. 7 2 М агазины  инструментов 
оперативной системы 
инструм ентального обеспечения 
бываю т

дисковы е +
коробчатые
барабанные +
конические
реечные
цепные +
тактовы е

119. 7 2 В озм ож ны  организации подачи 
инструм ента с цехового склада 
(ЦС) на станки по схемам

ЦС -  станок
ЦС -  стационарны й магазин 
инструмента -  станок
ЦС -  сменны й магазин -  станок
ЦС -  центральны й магазин -  робот 
- стационарны й магазин станка -  
станок
ЦС -  У часток настройки 
инструмента (УН И) -  станок

+



ЦС -  У Н И  отдельны х ГП С - 
стационарны й магазин инструмента 
-  станок

+

ЦС -  У Н И  отдельны х ГП С - 
сменны й магазин -  станок

+

ЦС -  У Н И  отдельны х ГП С - 
центральны й магазин -  робот - 
стационарны й магазин станка -  
станок

+

120. 7 2 П ри использовании 
приспособления-спутника в 
автоматизированном 
производстве точность 
базирования изделий

сниж ает
ся

121. 7 3 В м елкосерийном 
автоматизированном 
производстве прим еняю т 
наладочные приспособления

немеханизированны е +
м еханизированны е
автоматические

122. 7 3 П риводы  механизмов заж им а 
приспособлений долж ны  
обеспечить регулировку

силы заж им а +
скорости заж им а
времени заж им а

123. 7 3 Для серийного изготовления 
деталей наиболее эконом ичны м  
способом установки заготовки на 
спутники является

установка в настроенное 
приспособление

+

установки заготовки с вы веркой на 
спутнике с предварительной 
разметкой заготовки или без 
разметки
произвольная установки заготовки 
на спутнике с последую щ им 
измерением  координат ее 
полож ения на спутнике на 
координатно-измерительной 
маш ине и коррекцией размеров при 
обработке
произвольная установка на 
спутнике с автоматической 
вы веркой на станке

124. 7 3 С лож но автоматизировать 
следую щ ий способ установку 
заготовки на спутник

установки заготовки с вы веркой на 
спутнике с предварительной 
разметкой заготовки или без 
разметки

+

произвольная установки заготовки 
на спутнике с последую щ им 
измерением  координат ее 
полож ения на спутнике на 
координатно-измерительной 
маш ине и коррекцией размеров при 
обработке

+

произвольная установка на 
спутнике с автоматической 
вы веркой на станке
установка в настроенное



приспособление
125. 7 3 М инимальное время нахож дения 

детали на станке и минимальная 
погреш ность получаемых 
размеров при установке 
заготовки на спутник 
следую щ им способом

установка в настроенное 
приспособление
установки заготовки с вы веркой на 
спутнике с предварительной 
разметкой заготовки или без 
разметки
произвольная установки заготовки 
на спутнике с последую щ им 
измерением  координат ее 
полож ения на спутнике на 
координатно-измерительной 
маш ине и коррекцией размеров при 
обработке

+

произвольная установка на 
спутнике с автоматической 
вы веркой на станке

126. 7 3 К одирование спутников 
необходимо для

передачи инф ормации о 
индивидуальном отклонении 
размера спутника данного номера

+

привязки данного спутника 
соответствую щ ему станку
объединения спутников по 
размерам  в группы
привязки данного спутника к 
соответствую щ ему изделию

127. 7 3 А втом атическая установки 
заготовки на спутник возмож на 
при обеспечении определенных 
размерны х связей в системе

спутник-заготовка
спутник-заготовка-робот +
спутник-робот
заготовка-робот

128. 7 3 К онтроль параметров деталей 
перед непосредственной подачей 
на станок называется

пассивным
активным +
нейтральным

129. 7 3 П ассивны й контроль называется 
еще

приемочный +

управляю щ ий
защ итны й

130. 7 3 А ктивны й контроль на ход 
технологического процесса

оказы вает влияние +
не оказы вает влияние

131. 7 3 Електроконтактны е 
преобразователи при контроле 
размеров детали позволяю т 
определить

истинны е размеры
размеры  детали находятся в поле 
допуска

+

132. 7 3 И ндуктивны е преобразователи 
контроля размеров детали 
основаны на преобразовании 
линейны х перемещ ений 
измерительного щ упа в 
изменение

напряж ения
сопротивления +
емкости
объема
давления
силы тока

133. 7 3 П невматические
ротаметрические

скорости +
объема



преобразователи преобразую  
изменение размеров деталей в 
изменение

давления
тем пературы

134. 7 3 С ум еньш ением  передаточного 
отнош ение пневматического 
преобразователя точность 
измерения

повыш ается +
не изменяется
снижается

135. 7 3 П невматические
преобразователи относятся к 
преобразователям

бесконтактны м +
контактным

136. 7 3 П ри использовании 
пневматических датчиков зазор 
меж ду соплом датчика и 
поверхностью  контролируемой 
детали

лю бой
не больш е 0,01 диаметра сопла
не больш е 0,25 диаметра сопла +
не больш е 0, 5 диаметра сопла
не больш е диаметра сопла

137. 7 3 П реобразователи ограниченного 
применения

электроконтактны е
индуктивные
емкостные
механотронные +
гальваномагнитны е +
радиоактивны е +
ультрозвуковы е +

138. 7 3 М еханотронны е преобразователи 
преобразую т изменение размера 
детали в изменение

сопротивленея
емкости
напряж енности
тока +
напряж ения

139. 7 3 М еханотронны е преобразователи контактные +
бесконтактны е

140. 7 3 В емкостных преобразователях 
емкость изменяется за  счет 
изменения

площ ади пластин конденсатора +
сопротивления
напряж ения
зазора меж ду пластинами +
электрического тока +

141. 7 3 В координатны х измерительных 
маш инах (КИ М ) использую тся

абсолю тная система координат +
относительная система координат +
тем а координат приспособления
система координат измерительной 
головки
система координат детали +

142. 7 3 Н улевы е изм ерительны е головки даю т информацию  о значении 
смещ ения измерительных 
наконечников
не даю т информацию  о значении 
смещ ения измерительных 
наконечников

+

143. 7 3 Н улевы е изм ерительны е головки даю т информацию  о направлении 
смещ ения измерительных 
наконечников
не даю т информацию  о 
направлении смещ ения

+



измерительных наконечников

144. 7

145. 7

146. 7

147. 7

148. 7

3

3

3

3

3

И зм ерительны е головки
отклонения

В режиме, когда узлы  К И М  в 
состоянии покоя, координаты  
точек определяю тся
изм ерительны м и головками
(И ГО ) отклонения по показаниям  
В К И М  не реализую тся методы 
координатны х измерений

Схема метода 
противопоставления показана на 
рис.

В современны х КИ М

даю т информацию  о значении 
смещ ения измерительных
наконечников_______________________
не даю т информацию  о значении 
смещ ения измерительных
наконечников_______________________
изм ерительной головки отклонения 
КИ М
И ГО  + КИ М

нулевой____________
суммарный________
дифф еренциальны й
метод противопоставления

'Ss/Sy.

~ ~ ~  1 ZZ1 . .
9 6  9 9  Ю О 101 ю !

Ilill.lU llx llI

< £ = £ >  К * г * 0 , 1

*  ПЖ1

от системы  ЧП У

+

+

+

+

+



149. 7

150. 7

151. 7

3

3

3

автоматическое управление 
движ ением  исполнительных 
органов осущ ествляется

Стоечная схема компоновки 
К И М  представлена на рис.

О птические измерительны е 
головки использует метод

В модульной измерительной 
головке

следящ ей «копировальной»
системой____________________________
путевой системой управления_______
централизованной системы
управления_________________________
кулачковой системы управления

сравнения изображ ения
контролируемого изделия с
эталоном ____________________________
смещ ения ф окуса отраж енного луча 
сравнения теневого изображ ения 
контролируемого изделия на экран
с эталоном __________________________
перемещ ение наконечника в
пространстве преобразуется в 
перемещ ение по какой либо одной
оси__________________________________
перемещ ение головки позволяет 
определить вектор отклонения

+

+

+

+



наконечника
при соприкосновении наконечника 
с деталью  замы кается 
электрическая цепь, что 
используется для определения этого 
момента

152. 7 3 М одульны е измерительны е 
головки относятся к группе 
головок

касания
отклонений +
бесконтактны х

153. 7 3 Калибратор в К И М  необходим 
для

привязки систем координат 
контролируемой детали и К И М
учета изгиба стержня 
изм ерительной головки

+

оценки изменения радиуса 
наконечника измерительной 
головки

154. 7 3 И зм ерительны е роботы  
отличаю тся от К И М

вы соким бы стродействием +
вы сокими манипуляционны ми 
свойствами

+

вы сокой точностью
155. 7 3 Точность размера детали, 

полученного с использованием  
активного контроля зависит от

погреш ности измерения +
погреш ности позиционирования +
погреш ности установки 
инструмента
погреш ности настройки 
инструмента
погреш ность полож ения 
изм ерительной базы
погреш ность цепи обратной связи +

156. 7 3 Для слож ных по конструкции 
изделий прим еняю т 
автоматическую  сборку

общую
узловую
частичную +

157. 7 3 Типовые технологические 
процессы  сборки находят 
применение в производстве

массовом +
крупносерийном +
серийном
м елкосерийном
единичном

158. 7 3 П ри разработке групповых 
процессов сборки основной 
является классиф икация

техноло
гическа
я

159. 7 3 П оказателям и качества 
собранного изделия являю тся

размерны е +
силовые +
эконом ические
социальные

160. 7 3 В результате размерного анализа 
конструкции изделия в 
сборочной оснастке 
обосновываю т

требования точности размеров 
деталей сборочной оснастки
требования точности размеров 
деталей, входящ их в изделие
требования точности размеров 
деталей, входящ их в изделие, и 
сборочной оснастки

+



161. 7 3 Роботизированная сборка 
вы полняется по принципу

регулирования
пригонки
неполной взаимозаменяемости
полной взаимозаменяемости +

162. 7 3 Расставьте порядок методов 
сборки по простоте 
автоматизации:
а) регулирования,
б) пригонки,
в) неполной взаим озаменяемос­
ти,
г) полной взаимозаменяемости,
д) групповой взаим озаменяемос­
ти  можно располож ить в 
следую щ ей последовательности

г. в, д, 
б. а

163. 7 3 Требуемая точность 
замы каю щ его звена при сборке 
методом групповой 
взаим озаменяемости достигается

подбором сопрягаемой детали +
подбором компенсатора
доработкой сопрягаемой детали

164. 7 3 Н едостатком  сборки изделий 
методом групповой 
взаим озаменяемости является

низкая точность сборки
незаверш енное производство +
высокие требования к точности 
размеров сопрягаемы х деталей
повы ш енны е требования к 
средствам  ориентации деталей

165. 7 3 Результатом  сборки долж но 
стать совмещ ение с требуемой 
точностью  систем координат

вспомогательной и основной +
вспомогательной и промеж уточной
промеж уточной и основной
приспособления и инструмента

166. 7 3 П олная собираемость деталей 
достигается в том  случае, когда 
наибольш ее смещ ение осей не 
превы ш ает

минимального зазора в сопряж ении +
максимального зазора в сопряж ении
минимального допуска на размер 
одной из сопрягаемых деталей
максимального допуска на размер 
одной из сопрягаемых деталей

167. 7 3 Расставьте последовательность 
этапов при автоматической 
сборке:
а) подача базовой детали на 
сборочную  позицию
б) подача присоединяем ой дета­
ли на сборочную  позицию
в) предварительная ориентация 
сопрягаемы х деталей
г) ориентирование присоединяе­
мой детали относительно 
базовой
д) закрепление базовой детали на 
сборочной позиции
е) соединение (сборка) деталей
ж) удаление собранного изделия 
из рабочей зоны  подбором

в, а, д, 
б, г, е, 
ж



сопрягаемой детали 
осущ ествляется в следую щ ей 
последовательности

168. 7 3 Н а рисунке действительно 
представлена схема активной 
ориентации деталей?

да

169. 7 3 С целью  сниж ения 
себестоимости сборочные 
маш ины  изготавливаю т в виде

агрегатных станков +
специальны х станков
специализированны х станков

170. 7 3 Для исклю чения перегрузки и 
стабильной работы  сборочного 
оборудования при смене изделий 
необходимо чтобы  срок 
ум еньш ения вы пуска продукции 
из-за сниж ения на них спроса и 
м орального устаревания был

меньш е срока освоения нового 
изделия в производстве
равен сроку освоения нового 
изделия в производстве

+

больш е срока освоения нового 
изделия в производстве

171. 7 3 К онструктивны е изменения 
изделия, обеспечиваю щ ие 
автоматическую  сборку, 
вы полняю тся на этапе

анализа служебного назначения 
изделия
сбора исходны х данны х для 
проектирования ТП  автоматической 
сборки
анализа исходных данных +
составления технологических схем 
автоматической сборки
вы бора технологических баз, схем 
базирования
построения операций 
автоматической сборки

172. 7 3 Гибкие модули сборки состоят из специальны х элементов
специализированны х элементов
униф ицированны х элементов +

173. 7 3 В сборочны х центрах сборочные 
переходы  на рабочей позиции 
вы полняю тся

последовательно +
параллельно
непрерывно

174. 7 3 А даптивны й сборочны й центр в 
отличие от других сборочны х 
систем долж ен бы ть оснащ ен 
датчиками

регистрации усилий при сборке
регистрации скорости
регистрации времени
регистрации касания (тактильны е)
технического зрения +

175. 7 3 А втом атические сборочные 
станки непреры вного действия 
служ ат для сборки

просты х по конструкции изделий +
слож ных по конструкции изделий
крупногабаритны х изделий

176. 7 3 В однопозиционны х сборочны х неподвиж но +



станках базовая деталь 
установлена

свободно
с ограниченны м  перемещ ением

177. 7 3 Сборочные роботы  наш ли 
наибольш ее применение в 

производстве

серий
ном

178. 7 3 В ерно ли утверждение: лю бой 
сборочны й РТК  можно отнести к 
одному из четы рех типов 
базовы х структур?

да

179. 7 3 О днопозиционны е сборочные 
станки использую т для

просты х по конструкции изделий +
слож ных по конструкции изделий
лю бых изделий

180. 7 3 П ром ы ш ленны й робот для 
сборки долж ен иметь точность 
позиционирования

0,005 -  0,01 мм
0,01 -  1 мм +
1 -  2,5 мм

181. 7 3 П ром ы ш ленны й робот для 
сборки долж ен иметь скорость 
манипуляционны х перемещ ений 
не менее

0,08 м/с
0,8 м/с +
8 м/с

182. 7 3 П ерем ещ ение промы ш ленного 
робота при сборке долж но 
составлять минимум

0,5 габаритного размера 
собираемого изделия
1 габаритны й размер собираемого 
изделия
1,5 габаритного размера 
собираемого изделия

+

2 габаритного размера собираемого 
изделия

183. 7 3 П оказателям и качества 
собранного изделия являю тся

размерны е +
силовые +
эконом ические
социальные

184. 7 3 В результате размерного анализа 
конструкции изделия в 
сборочной оснастке 
обосновываю т

требования точности размеров 
деталей сборочной оснастки
требования точности размеров 
деталей, входящ их в изделие
требования точности размеров 
деталей, входящ их в изделие, и 
сборочной оснастки

+

185. 7 3 Роботизированная сборка 
вы полняется по принципу

регулирования
неполной взаимозаменяемости
полной взаимозаменяемости +

186. 7 3 П о простоте автоматизации 
методы сборки:
1. регулирования,
2. пригонки,
3. неполной взаим озаменяемос­
ти,
4. полной взаимозаменяемости,
5. групповой взаим озаменяемос­
ти  можно располож ить в 
следую щ ей последовательности

1,2,4,3,5
5,4,3,2,1
4,3,5,2,1 +
2,1,5,4,3
4,5,2,1,3
3,4,2,5,1



187. 7 3 Требуемая точность 
замы каю щ его звена при сборке 
методом групповой 
взаим озаменяемости достигается

П одбором  сопрягаемой детали +
П одбором  компенсатора
Д оработкой сопрягаемой детали

188. 7 3 ГП С с последовательной 
круговой структурой 
используется при сборке

слож ных изделий, состоящ их из 
больш ого числа деталей
просты х изделий, состоящ их из 
небольш ого числа деталей

+

изделий лю бой сложности
189. 7 3 М ногопозиционны е сборочные 

ГП С со сходящ ейся и ветвящ ейся 
структурами использую тся

при сборке просты х изделий
при сборке изделий, имею щ их 
различную  длительность 
вы полнения отдельных операции

+

при сборке изделий, имею щ их 
одинаковую  длительность 
вы полнения отдельных операции

190. 7 3 О борудование располагается в 
соответствии с технологическим  
марш рутом  сборки основной 
группы изделий в ГП С с 
компоновкой

произвольной +
ф ункциональной
групповой

191. 7 3 К огда похож ие сборочные 
процессы  вы полняю т 
одинаковы е модули, то 
реализуется ГП С с компоновкой

произвольной
ф ункциональной +
групповой

192. 7 3 П остепенное наращ ивание 
м ощ ности сборочной ГПС 
располож ение основного 
оборудования долж но быть

произвольное
функциональное
групповое +

193. 7 3 П ри автоматической сборке 
методом неполной 
взаим озаменяемости допуски на 
изготовление деталей

ум еньш аю тся
увеличиваю тся +
не изменяю тся

194. 7 3 П ри автоматической сборке чем 
больш е составляю щ их звеньев в 
размерной цепи, тем  выгоднее 
использовать

метод полной взаимозаменяемости
метод неполной 
взаимозаменяемости

+

метод групповой 
взаимозаменяемости

195. 7 3 П ри автоматической сборке 
требуемая соосность валика и 
втулки достигается эфф ективнее 
при базировании втулки по

наруж ному диаметру
внутреннему диаметру +
торцу

196. 7 3 П ри ж естком  креплении валика и 
втулки в сборочном 
приспособлении наличие фаски у 
втулки

сниж ает требования к соосности 
сопрягаемых деталей
повы ш ает требования к соосности 
сопрягаемых деталей
не изм еняет требования к соосности 
сопрягаемых деталей

+

2.2 Выполнение лабораторных работ



Лабораторная работа №1 «Промышленный робот ЦПР-1П»

Порядок выполнения работы:

1. Изучить конструкцию и технические характеристики 

промышленного робота ЦПР-1П.

2. Изучить методику подготовки робота к работе.

3. Произвести регулировку робота.

Контрольные вопросы:

1. Назначение промышленного робота ЦПР-1П и его основные 

технические характеристики.

2. Основные механизмы робота.

3. Работа механизма подъема (поворота или горизонтальных 

перемещений).

4. Работа пневматической системы робота.

5. Какая система управления и что обеспечивает управление роботом?

6. Подготовка робота к работе и его регулировка.

Лабораторная работа №2 «Микроконтроллер программируемый 

МКП-1»

Порядок выполнения работы:

1. Изучить технические характеристики и конструкцию 

программируемого микроконтроллера МКП-1.

2. Изучить систему команд.

3. Изучить программо-логическое управление.

4. Разработать управляющую программу для промышленного робота.

5. Обучить промышленный робот.

Контрольные вопросы:

1. Назначение микроконтроллера МКП-1 и его основные технические

характеристики.



2. Основные конструктивные узлы микроконтроллера и их 

назначение.

3. На какие группы по функциональному назначению можно 

разделить команды микроконтроллера?

4. Как формируется счетчик циклов?

5. Как формируется управляющая программа?

Лабораторная работа № 3 «Загрузка технологического оборудования 

непрерывным материалом»

Порядок выполнения работы:

1. Изучить принцип работы устройства для автоматической 

загрузки технологического оборудования непрерывным материалом.

2. Определить конструктивные и силовые параметры устройств для 

загрузки технологического оборудования непрерывным материалом.

Контрольные вопросы

1. Какие блоки входят в состав устройства подачи непрерывного 

материала в рабочую позицию технологического оборудования?

2. Как рассчитать разматывающее устройство?

3. Какие условия должны соблюдаться при правке рулонного 

материала в правильном устройстве?

4. Как рассчитать ролико-клиновую подачу?

Лабораторная работа №4 «Автоматизация сборки»

Порядок выполнения работы:

1. Изучить работу механизма автоматической сборки валика и 

втулки.

2. Определить возможность автоматической сборки валика и втулки 

с заданными размерами.



3. Определить условия сборки резьбового соединения и длину 

направляющей части втулки сборочного приспособления.

Контрольные вопросы.

1. Технология автоматической сборки валика и втулки.

2. Как могут располагаться упоры для валика и втулки в 

ориентирующем устройстве для автоматической сборки?

3. Какие условия должны быть соблюдены для сопряжения валика и 

втулки?

4. Какие условия должны быть соблюдены для сопряжения 

резьбовых деталей?

5. Как осуществляется автоматическая относительная ориентация 

сопрягаемых резьбовых деталей?

6. Как рассчитать длину направляющей втулки при сопряжении 

резьбовых деталей?

Критерии оценивания лабораторных работ
№
п/п

Тема лабораторны х работ К ритерии оценивания М аксим аль­
ное

количество
баллов

1. П ром ы ш ленны й робот 
Ц П Р-1П

Работа вы полнена в полном объеме с 
соблю дением  необходимой 
последовательности, с опереж ением  
времени, вы деленны м на выполнение.

4,5-5

Работа вы полнена полностью , возникли 
затруднения при вы полнении заданий. 
Н екоторы е задания вы полнены  с 
незначительны ми ошибками.

3,5-4

Работа вы полнена полностью , с 
отставанием  от графика выполнения. 
П отребовалось м ногократное пояснение при 
вы полнении заданий.

2-3

Работа вы полнена не полностью . Н екоторы е 
задания не вы полнены  до конца.

1-1,5

Работа не вы полнена 0
2. М икроконтроллер 

программируемы й М К П -1
Работа вы полнена в полном объеме с 
соблю дением  необходимой 
последовательности, с опереж ением  
времени, вы деленны м на выполнение.

4,5-5

Работа вы полнена полностью , возникли 
затруднения при вы полнении заданий.

3,5-4



Н екоторы е задания вы полнены  с 
незначительны ми ошибками.
Работа вы полнена полностью , с 
отставанием  от графика выполнения. 
П отребовалось м ногократное пояснение при 
вы полнении заданий.

2-3

Работа вы полнена не полностью . Н екоторы е 
задания не вы полнены  до конца.

1-1,5

Работа не вы полнена 0
3. Загрузка

технологического 
оборудования 
непреры вны м  материалом

Работа вы полнена в полном объеме с 
соблю дением  необходимой 
последовательности, с опереж ением  
времени, вы деленны м на выполнение.

4,5-5

Работа вы полнена полностью , возникли 
затруднения при вы полнении заданий. 
Н екоторы е задания вы полнены  с 
незначительны ми ошибками.

3,5-4

Работа вы полнена полностью , с 
отставанием  от графика выполнения. 
П отребовалось м ногократное пояснение при 
вы полнении заданий.

2-3

Работа вы полнена не полностью . Н екоторы е 
задания не вы полнены  до конца.

1-1,5

Работа не вы полнена 0
4. А втом атизация сборки Работа вы полнена в полном объеме с 

соблю дением  необходимой 
последовательности, с опереж ением  
времени, вы деленны м на выполнение.

4,5-5

Работа вы полнена полностью , возникли 
затруднения при вы полнении заданий. 
Н екоторы е задания вы полнены  с 
незначительны ми ошибками.

3,5-4

Работа вы полнена полностью , с 
отставанием  от графика выполнения. 
П отребовалось м ногократное пояснение при 
вы полнении заданий.

2-3

Работа вы полнена не полностью . Н екоторы е 
задания не вы полнены  до конца.

1-1,5

Работа не вы полнена 0

2.3 Курсовая работа

Курсовая работа выполняется в соответствии с методическими 

указаниями по выполнению курсовой работы.

Задачами курсовой работы по автоматизации производственных 

процессов в машиностроении являются:



- развитие у студентов навыков проектирования прогрессивных 

технологических процессов изготовления деталей в условиях 

автоматизированного производства и приобретение практического опыта 

проектно-конструкторской работы в области разработки эффективных 

систем и средств автоматизации, схем управления автоматизированными 

системами;

- практическое применение методик расчета технологических и 

технических параметров производственных систем и принятие обоснованных 

инженерных решений;

- освоение принципов и методов системного анализа научно­

технической литературы, патентной и справочной информации.

Темы курсовых работ по автоматизации производственных процессов 

должны отражать современные тенденции в области автоматизации 

производства. Желательно формулировать тематику курсовой работы на 

основании предложений промышленных предприятий.

В тематику курсовой работы может включаться также разработка 

автоматических и автоматизированных лабораторных стендов и других 

устройств для обеспечения учебного процесса и научных исследований.

Тематика курсовых работ ежегодно обновляется.

Исходные данные для выполнения курсовой работы по дисциплине 

«Автоматизация производственных процессов в машиностроении», 

сформированные преподавателем, желательно согласовать с материалами 

курсовой работы по дисциплине «Технология машиностроения» (чертеж 

детали, технологический процесс -  базовый и др.).

Курсовая работа состоит из пояснительной записки (ПЗ) и графических 

материалов.

Объем ПЗ не превышает, как правило, 25 ... 30 страниц рукописного 

текста и графической части не более 3 листов формата А1. ПЗ должна давать 

достаточно полное представление о выполненных технологических, 

конструкторских и расчетных разработках. ПЗ должна включать в указанной



последовательности следующие разделы: титульный лист; бланк задания, 

подписанный руководителем (консультантом) и студентом; аннотация 

(реферат); содержание с указанием страниц; введение; главы и параграфы 

основной части; заключение; литература; приложения (при необходимости). 

В графической части представляются необходимые чертежи, схемы, 

циклограммы и т.п.

Для выполнения курсовой работы студент должен иметь знания по 

дисциплинам: «Основы технологии машиностроения», «Технологическая 

оснастка», «Оборудование машиностроительных производств» и иметь 

навыки работы с пакетами программ: Компас, ADEM, NX-8 или другими 

современными программными продуктам.

Критерии оценивания хода выполнения курсовой работы

Студенты проходят 3-х этапный контроль выполнения курсовой 
работы в течение времени, выделенного на его разработку, в соответствии с 
графиком. Максимальное количество баллов, которое может получить 
студентов за все этапы -  50.

Критерии оценивания поэтапного выполнения Количество
баллов

Выполненные разделы КР четко соответствуют заданию, выполнены в срок, 
установленный для поэтапного контроля.
Раздел выполнен без ошибок или содержит небольшие погрешности, которые 
студент легко исправляет.
Выдержана структура и логичность представленных результатов.
Студент использовал основной перечень рекомендованной литературы.

Суммарно 40­
50

(1этап-8-10;
2 этап-8-10;

3 этап-24-30)

Выполненные разделы КР четко соответствуют заданию, выполнены в срок, 
установленный для поэтапного контроля.
Раздел выполнен с некоторыми ошибками, которые студент исправляет после 
консультации.
Выдержана структура и логичность представленных результатов.
Студент использовал основной перечень рекомендованной литературы.

Суммарно 30­
39

(6-7,5; 6-7,5; 
18-24)

Выполненные разделы КР имеют небольшие отклонения от выданного задания, 
выполнены с отклонением от графика (4-6 дней).
Раздел выполнен с некоторыми ошибками, которые студент исправляет в течение 1 - 
2 дней.
Структура и логичность представленных результатов недостаточно выдержана. 
Студент не в достаточной мере использовал рекомендованную литературу.

Суммарно 20­
29

(4-5,5;4-5,5;
12-18)

Выполненные разделы КР имеют отклонения от выданного задания, выполнены с 
большим отклонением от графика (более 7 дней).
Раздел выполнен с ошибками, которые студент исправляет в течение нескольких 
дней.
Структура и логичность представленных результатов плохо выдержана.

Суммарно 10­
19

(2-3,5; 2-3,5; 
6-12)



Студент мало использовал перечень рекомендованной литературы.
Разделы КР имеют значительные отклонения от выданного задания, выполнены с 
большим отклонением от графика (более 7 дней).
Раздел выполнен с грубыми ошибками, которые студент с трудом может исправить 
без помощи преподавателя.
Структура и логичность представленных результатов не выдержана.
Студент практически не использовал перечень рекомендованной литературы.

Суммарно 1-9 
(0-1,5; 0-1,5; 

1-6)

Отсутствие выполненных разделов или неявка на промежуточные этапы сдачи 
разделов проекта.

0



3. Оценочные средства для проведения промежуточного контроля 

(промежуточной аттестации)

Семестр Вид Вид контрольного мероприятия Балльны е
промеж уточной оценки

аттестации
7 Экзамен Тестовые задания 20

К ом плексное задание (контрольны е вопросы 
и практический вопрос)

30

7 Зачет с оценкой Защ ита курсовой работы 50

3.1. Тестовые задания
Тестовые задания промежуточной аттестации составлены на основе 

полного семестрового курса «Автоматизация производственных процессов в 
машиностроении». Обучающийся должен дать ответы на 50 тестовых 
вопросов.

Правильно выполненное одно тестовое задание оценивается в 0,4балла. 
В случае ошибочного ответа -  0 баллов. Максимальное количество баллов за 
выполнение тестовых заданий при проведении промежуточной аттестации -  
20 баллов.

Тестирование проводится в электронном курсе «Автоматизация 
производственных процессов в машиностроении» в системе электронного 
университета Black Board.

3.2 Комплексное задание к экзамену

Билеты экзамена равноценны по трудности, одинаковы по структуре, 
параллельны по расположению заданий. Билет содержит два контрольных 
вопроса из пройденного курса и один практический вопрос.

Контрольные вопросы:

1. Ступени (уровни) автоматизации. Основные условия для 
автоматизации.

2. Разматывающие устройства. Приводные разматывающие устройства.
3. Пассивный контроль. Контрольно-сортировальный автомат.
4. Основные элементы систем автоматизированного управления (САУ). 

Классификация систем управления (СУ).
5. Измерительные преобразователи (датчики). Классификация.



6. Программоносители систем управления технологическими 
системами.

7. Ролико-клиновая подача материала.
8. Электроконтактные преобразователи.
9. Кулачковая система управления. Какие параметры рассчитываются 

при проектировании кулачков.
10. Загрузки технологического оборудования штучными 

заготовками, Требования к заготовкам (деталям) при автоматизированной 
загрузке.

11. Индуктивный преобразователь.
12. Законы регулирования кулачковых СУ
13. Бункера. Типы бункерных загрузочных устройств.
14. Пневматический преобразователь.
15. Копировальная система управления. Следящие СУ.
16. Принцип работы вибробункера.
17. Автоматизация контроля и диагностирования в механообработке.
18. Средства и методы контроля состояния режущего инструмента.
19. Привода. Типовые индикаторные диаграммы гидравлических и 

пневматических приводов.
20. Активный контроль. Схема активного контроля.
21. Датчики СУ. Путевые датчики: контактные, бесконтактные 

(электрические, гидравлические и пневматические).
22. Классификация роботов. Основные кинематические схемы роботов.
23. Принцип работы путевого индуктивного датчика. 

Дифференциальный индуктивный путевой датчик.
24. Захватные устройства. Устройства торможения ПР.
25. Подающие устройства непрерывного материала.
26. Автоматизация загрузки технологического оборудования

непрерывным материалом.
27. Методы контроля. Активный контроль (прямой и косвенный). 

Устройства активного контроля.
28. Автоматизация сборки резьбовых соединений.
29. Автоматизация загрузки технологического оборудования

непрерывным материалом.
30. Основные кинематические схемы промышленных роботов.
31. Пассивный контроль. Контрольно-сортировальный автомат.
32. Измерительные преобразователи (датчики). Классификация.
33. Электроконтактные преобразователи.
34. Методы сборки в условиях автоматизированного производства.



35. Программоносители систем управления технологическими 
системами.

36. Координатно-измерительные машины (КИМ). Измерительные 
головки.

37. Классификация промышленных роботов

Практический вопрос:
Типовые задачи:
1. Рассчитать коэффициент технического использования 

роботизированного комплекса.
Рассчитать ширину лотка при известных размерах, формы детали и 

коэффициента трения.
2. Правильное устройство (расчет)
3. Расчет лотка.
4. Расчет ширины лотка.
Данные выдаются преподавателем на занятии.

Критерии оценивания комплексного задания.
Суммарно оцениваются ответы на контрольные и практические 

вопросы. Ответы должны быть развернутыми, полными. Каждый 
правильный ответ на вопрос оценивается до 10 баллов в зависимости от 
полноты ответа.

Оценивается полнота раскрытия материала; логичность изложения 
материала; умение иллюстрировать конкретными примерами; знание 
формул, терминологии, обозначений; использование профессиональной 
терминологии; демонстрация усвоенного ранее материала; 
самостоятельность в изложении материала.

Максимальное количество баллов за комплексное задание -  30 баллов 
(20 баллов за 2 контрольных вопроса и 10 баллов за практический вопрос).

Задание К ритерии оценивания Количе 
ство 

баллов 
за  один 
вопрос



К онтрольны й
вопрос

-  полно раскры то содерж ание материала;
-  материал излож ен грамотно, в определенной логической 
последовательности;
-  продемонстрировано системное и глубокое знание материала;
-  точно используется терминология;
-  показано умение иллю стрировать теоретические полож ения 
конкретны ми примерами;
-  продемонстрировано полное усвоение основной литературы  и 
лекционного материала.

8-10

-  вопросы  излагаю тся систематизировано и последовательно;
-  продемонстрировано ум ение анализировать материал, однако не 
все вы воды носят аргументированны й и доказательны й характер;
-  продемонстрировано усвоение основной литературы  и 
лекционного материала;
-  ответ удовлетворяет в основном требованию  на максимальную  
оценку, но при этом  имеет один из недостатков: в излож ении 
допущ ены  небольш ие пробелы, не исказивш ие содерж ание ответа; 
допущ ены  один-два недочета при освещ ении основного 
содерж ания ответа, исправленны е по замечанию  преподавателя;
-  допущ ены  ош ибка или более двух недочетов при освещ ении 
второстепенны х вопросов.

5-7

-  неполно или непоследовательно раскры то содерж ание материала, 
но показано общ ее понимание вопроса и продемонстрированы  
умения, достаточны е для дальнейш его усвоения материала;
-  имелись затруднения или допущ ены  ош ибки в определении 
понятий, использовании терминологии;
-  неполное знание теоретического материала, обучаю щ ийся не 
мож ет применить теорию  с практическими выкладками;
-  продемонстрировано усвоение основной литературы  и 
лекционного материала.

2-4

-не раскрыто основное содерж ание учебного материала;
-  обнаруж ено незнание или непонимание больш ей или наиболее 
важ ной части учебного материала;
-  допущ ены  ош ибки в определении понятий, при использовании 
терминологии.

0-1

П рактическое П равильны й полный расчёт согласно заданию , логически выстроен 8-10
задание с необходимы ми вы водами и пояснениями. О твет представлен в 

требуемой форме.
Н аличие небольш их погреш ностей по отнош ению  к 
вы ш еизлож енны м  требованиям , не являю щ ихся грубыми 
ошибками.

5-7

И меется одна грубая ош ибка, но ход реш ения вы держ ан и верен. 2-4
Задание вы полнено с несколькими грубыми ош ибками. Ход 
реш ения неверен.
И ли задание не вы полнено совсем.

0-1

3.3 Курсовая работа

Промежуточная аттестация -  защита курсовой работы.



При защите курсовой работы студент должен продемонстрировать, 
прежде всего, знание темы своей работы.

При оценке защиты кроме качества работы и знаний студента 
учитываются выполнение установленных сроков выполнения курсовой 
работы, самостоятельность и творческая инициатива.

Контрольные вопросы к защите курсовой работы:
1. Автоматизация обслуживания технологического оборудования;
2. Разработка роботизированного технологического комплекса;
3. Разработка гибкой производственной системы изготовления

деталей.....;
4. Модернизация системы управления технологического

оборудования ( ...... );
5. Система автоматического контроля параметров изделий;
6. Разработка автоматизированной технологической оснастки 

(приспособления)
7. Разработка автоматизированного сборочного приспособления;
8. Автоматизация подачи непрерывного материала;
9. Автоматизация операций литейного производства
10. Выбор технологического оборудования и его количества в 

роботизированной системе
11. Выбор промышленного роботы с учетом грузоподъемности, 

размеров зоны обслуживания и других технических характеристик
12. Выбор с обоснованием накопителя(лей) заготовок (деталей)
13. Выбор с обоснованием захватного устройства и вспомогательных 

устройств (средств ориентации)
14. Разработка компановки роботизированного комплекса.
15. Алгоритм работы промышленного робота по обслуживанию 

технологического оборудования
16. Траектория движения схвата промышленного робота с 

обозначением контрольных точек
17. Выбор скоростей перемещения звеньев промышленного робота 

между контрольными точками
18. Расчет временных связей
19. Циклограмма работы роботизированной системы
20. Определение такта работы роботизированного комплекса
21. Определение видов и значений потерь времени при эксплуатации 

комплекса.
22. Оценка эффективности работы роботизированной системы.



23. С помощью каких критериев осуществляется выбор 
технологического оборудование, промышленного робота и средств 
автоматизации?

24. Какими информационными технологии использовались для 
обоснования актуальности темы курсовой работы?

25. Какие программные продукты использовались при
проектировании?

26. Какие современные технологии (технологическое оборудование) 
применялись при выполнении курсовой работы?

27. С помощью каких критериев оценивалась эффективность проекта?

Критерии оценивания

К ритерии оценивания
Количество

баллов
Студент дал исчерпы ваю щ ие объяснения к разделам  курсовой работы, 
вы полнил работу в полном объеме и в соответствии с заданием, свободно 
ориентируется в материале, отвечает на дополнительны е вопросы  при 
защ ите работы

41-50

Студент в полном объеме вы полнил задание по курсовой работе, 
ориентируется в материале работы

31-40

Студент вы полнил курсовую  работу, но были вы явлены ош ибки в 
расчетах. Н а вопросы отвечает частично.

21-30

Студент вы полнил курсовую  работу, но продемонстрировал:
- неполное вы полнение разделов;
- наличие ош ибок в расчетах.

11-20

Студент вы полнил курсовую  работу, но продемонстрировал:
- неполное вы полнение разделов;
- наличие ош ибок в расчетах;
- неспособность ответить на дополнительны е вопросы при защ ите

1-10

Студент вы полнил не свое задание -р аб о та  не подписана 0


