
Теоретические вопросы
ОП.01 Инженерная графика
Задание 1. (с выбором ответа)
Определите, какая линия на чертеже используется для выносных и размерных линий:
а) сплошная тонкая
б) штриховая
в) волнистая
г) сплошная толстая основная
Выберите один правильный ответ
Задание 2 (с выбором ответа)
Как называются виды, расположенные на плоскостях проекций?
[image: ]
а) главные
б) основные
в) местные
г) дополнительные
Выберите один правильный ответ
Задание 3 (с выбором ответа)
Сколько видов допускается изображать на чертеже?
а) 1 
б )2
в) 3
г) сколько необходимо
Выберите один правильный ответ
Задание 4 (открытая форма вопроса)
Главный вид – это вид __________________________
Дайте определение

Задание 5 (с выбором ответа)
Дан вид спереди геометрического тела. Какой вид сверху ему соответствует:
	[image: ]
	а
[image: ]
	б
[image: ]
	в
[image: ]


Укажите букву картинки, которая соответствует виду сверху
Задание 6 (с выбором ответа)
На чертежах даны различные случаи разрезов. Укажите номер чертежа, где обозначен местный разрез
	[image: ]
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Задание 7 (открытая форма вопроса) Вставьте пропущенные слова
Фронтальный разрез располагают на месте _________   ____________

Задание 8 (открытая форма вопроса) Вставьте пропущенные слова
Горизонтальный разрез – это разрез, полученный в результате рассечения детали __________________   _______________

Задание 9. (с выбором ответа) 
Чертеж, поясняющий конструкцию изделия, взаимодействие его основных составных частей и принцип работы изделия
а) схема
б) теоретический чертеж
в) чертеж общего вида
Выберите один правильный ответ

Задание 10 (вопрос на соответствие)
Установить соответствие между обозначением формата и его размерами
	Обозначение формата чертежа
	Размер формата чертежа
	Соответствие

	А)Формат А1
	1) 297х420
	А - 

	Б) Формат А2
	2) 420х594
	Б - 

	В)Формат А3
	3) 594х841
	В - 

	Г)Формат А4
	4) 297х210
	Г – 



Задание 11
Последовательность чтения чертежа, определить:
 - Как называется деталь?
 - Какие виды содержит чертеж?
 - В каком масштабе выполнен чертеж?
 - Из каких геометрических тел слагается форма детали?
 - Из какого материала изготовляют деталь?
 - Опишите общую форму детали.
 - Какова шероховатость поверхностей детали?
 - Чему равны габаритные размеры и размеры отдельных частей детали?

ОП.03 Материаловедение
Задание 1 (вопрос на соответствие)
Соотнесите механические свойства металла с их писанием:
	механические свойства металла
	Ответ
	Описание

	1 Прочность
	1-Б
	А) способность материала восстанавливать первоначальную форму и размеры после прекращения действия нагрузк

	2 Упругость
	2-А
	Б) способность материала сопротивляться разрушению под действием нагрузок

	3 Пластичность
	3-Г
	В) способность материала сопротивляться проникновению в него другого, более твердого тела

	4 Твердость
	4-В
	Г) способность материала принимать новую форму и размеры под действием внешних сил, не разрушаясь



Задание 2 (с выбором ответа)
Выберите из перечисленных технологические свойства металлов:
· обрабатываемость резанием
· износостойкость
· свариваемость
· жаропрочность
· ковкость
Выберите несколько правильных ответов
Задание 3 (открытая форма вопроса)
Расшифруйте марку материала СЧ 35
–	СЧ - ________________________________
–	35 – ________________________________


Задание 4 (открытая форма вопроса)
Дайте определение 
Сталь – это ____________________________________________________________________
____________________________________________________________________Задание 5 (с выбором ответа)
Выберите из перечисленных классификацию сталей по назначению:
· конструкционные
· качественные
· кипящие
· инструментальные
· среднелегированные
· особыми физическими свойствами
· особыми химическими свойствами
Выберите несколько правильных ответов
Задание 6 (открытая форма вопроса)
Расшифруйте марку стали 25ХГМ:
· по назначению___________________________________
· по содержанию углерода___________________________
· по содержанию легирующих элементов______________
· по качеству_____________________________________
· по хим. составу _________________________________

Задание 7 (вопрос на соответствии)
Соотнесите вид термообработки и его описание:
	Вид
термообработки
	ответ
	Описание 

	1 Отжиг
	1-
	А) Это процесс термической обработки, при которой сталь нагревают до оптимальной температуры, выдерживают при этой температуре и затем быстро охлаждают с целью получения неравновесной структуры

	2 Закалка
	2-
	Б) Это процесс термической обработки, состоящий в нагреве закаленной стали до температуры ниже критической точки Ас1), выдержке при этой температуре и последующем охлаждении (обычно на воздухе)

	3 Отпуск
	3-
	В) Это процесс термической обработки, состоящий в нагреве стали до определенной температуры, выдержке при ней и последующем медленном охлаждении с целью получения более равновесной структуры.



Задание 8 (с выбором ответа)
Выберите из перечисленных виды химико-термической обработки:
·  цементация
· высокотемпературная
· цианирование
· нитроцементация
· азотирование
· хромирование
· упрочнение пластическим деформированием
Выберите несколько правильных ответов
Задание 9 (с выбором ответа)
Выберите из перечисленных термопластичные полимеры и пластмассы:
· полиэтилен
· текстолит
· пенопласт
· асботекстолит
· поликарбонаты
· фенопласты

Задание 10 (вопрос на установление последовательности)
Определите последовательность фаз в железо – углеродистых сплавах:
 – аустенит
 – жидкий раствор
 – феррит
 – графит
– цементит

ОП .04 Метрология, стандартизация, сертификация
Задание 1 (вопрос с выбором ответа)
Выберите ответ. Наука об измерениях, методах и средствах обеспечения их единства,и способах достижения требуемой точности - это
а) сертификация
б) метрология 
в) стандартизация
Выберите один правильный ответ
Задание 2 (вопрос с выбором ответа)
Деталь имеет размер   [image: ]. Выберите, чему равен допуск на изготовление:
а) 0,01
б) 0,03
в) 0,02
г) 0,04
Выберите один правильный ответ
Задание 3 (открытая форма ответа)
Вставьте пропущенные слова:
Свойство изделий и их составных частей равноценно заменять при эксплуатации любой экземпляр изделия и его составную часть другим однотипным экземпляром без предварительной подгонки называется  ______________________________. 

Задание 4 (вопрос на соответствие)
Установите соответствие между понятиями и определениями видов стандартов:
	1. 
	Стандарт организаций
	А)Документ, утвержденный федеральным органом исполнительной власти по стандартизации и предназначенный для добровольного многократного использования.

	2. 
	Российский национальный стандарт
	Б)Документ, принятый государствами, присоединившимися к соглашению о проведении согласованной политики в области стандартизации, метрологии и сертификации

	3. 
	Межгосударственный стандарт
	В)Документ, в котором разработаны мероприятия для совершенствования процесса производства и обеспечения качества продукции

	4. 
	Международный стандарт
	Г)Документ, утвержденный международной организацией по стандартизации и носящий рекомендательный характер



Задание 5 (вопрос на соответствие)
Установите соответствие между понятиями и определениями видов погрешностей:
	1. 
	Систематическая погрешность измерений
	А) Это разность измеренной величиной и ее действительным значением

	2. 
	Абсолютная погрешность измерений
	Б) Это отношение абсолютной погрешности к действительному значению измеряемой величины.

	3. 
	Относительная погрешность измерений
	В) Составляющая погрешности измерений закономерно изменяющаяся при повторных наблюдениях одной и той же величины

	4. 
	Случайная погрешность измерений
	Г) Составляющая погрешности, изменяющаяся случайным образом при повторном измерении



Задание 6 (вопрос на соответствие)
Установите соответствие между средством измерения и измеряемым размером:
	Средство измерения
	Измеряемый размер

	1.  Микрометрический нутромер
2.  Штангенциркуль 
3.  Штангенглубиномер
	А) Наружный и внутренний размер 
Б) Глубина выемок и высота уступов
В) Размеры отверстий, ширину пазов, внутренние линейные размеры



Задание 7 (открытая форма ответа)
Определите элементы микрометра обозначенными на рисунке
	[image: ]
	1 – _____________
2– _____________
3 – _____________
4 – _____________
5 – _____________
6 – _____________
7 – _____________
8 – _____________



Задание 8 (открытая форма ответа)
Определите допуск по условному обозначению
	Условное обозначение
	Допуск

	а) [image: ]
б) [image: ]
в) [image: ]
г) [image: ]
д) [image: ]
е) [image: ]
	________________________________
________________________________
________________________________
________________________________
________________________________
________________________________



Задание 9 (определение последовательности)
Укажите правильную последовательность проведения работ по сертификации продукции:
а) рассмотрение и принятие решения по заявке
б) отбор, идентификация образцов и их испытание
в) подача заявки на сертификацию
г) выдача сертификата соответствия
д) инспекционный контроль за сертифицированной продукцией

ОП.05 Процессы формообразования и инструменты
Задание 1 (открытая форма вопроса)
Продолжите определение:
Формообразование – это ___________________________________________
______________________________________________________________________
Вставьте пропущенные слова

Задание 2 (открытая форма вопроса)
Сформулируйте определение механической обработки
__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Вставьте пропущенные слова

Задание 3 (открытая форма вопроса)
Перечислите основные виды механической обработки:
· _________________________________________________________
· __________________________________________________________
· __________________________________________________________

Задание 4 (вопрос на соответствие)
Соотнесите основные способы литья с видами литейных форм:
а) разовые формы    б) многоразовые формы
	Форма
	Способы литья
	Форма
	Способы литья

	
	Центробежное литье
	
	Литье намораживанием

	
	Литье в сухие песчаные формы
	
	Литье корковое (в оболочковые формы)

	
	Литье в сырые песчаные формы
	
	Точное литье (по выплавляемым моделям)

	
	Литье в кокиль
	
	Литье по газифицируемым (выжигаемым) моделям

	
	Литье под давлением
	
	Непрерывное литье

	
	Литье выжиманием
	
	Литье по растворяемым моделям

	
	Литье вакуумным всасыванием
	
	Электрошлаковое литье


Вставьте букву а) или б) на против способа литья

Задание 5 (вопрос на соответствие)
Соотнесите литейное свойство сплавов и его определение:
	Литейное свойство сплавов
	Определение

	1) Жидкотекучесть
	А) Совокупность свойств, определяющих прочность отливки в период охлаждения металла в форме

	2) Усадка
	Б) Способность металла или сплава заполнять литейную форму.

	3) Склонностью 
к газопоглощению
	В) Изменение объёмных и линейных размеров отливки после ее затвердевания и охлаждения

	4) Склонностью 
к трещинообразованию
	Г) Способность металлов и сплавов поглощать газы в расплавленном состоянии и выделять их в период охлаждения



Задание 6 (вопрос на соответствие)
Соотнесите вид операций холодной объемной штамповки и их назначение:
	Вид операций
	Назначение операций

	1) Выдавливание
	1) Осадка металла на части длины заготовки без ограничения

	2) Открытая высадка
	2) Получение местных утолщений у ступенчатых заготовок

	3) Закрытая высадка
	3) Образование полостей и углублений

	4) Вдавливание
	4) Осадка металла на части длины заготовки с ограничением



Задание 7 (открытая форма вопроса)
Назовите группы указанных профилей проката:
	[image: ]
	[image: ]

	
	


Под картинками пропишите соответствующее название группы профиля проката

Задание 8 (открытая форма вопроса)
Продолжите определение:
Поковка – это ___________________________________________________
____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Дайте определение

Задание 9 (открытая форма вопроса)
Перечислите физические явления, сопровождающие процесс резания:
· ________________________________________________
· ________________________________________________
· ________________________________________________
· ________________________________________________
· ________________________________________________
Перечислите пять основных физических явлений, которые сопровождают процесс резания
Задание 10 (вопрос на соответствие)
Соотнесите понятия и определения:
	Понятие
	Определение

	1) Поверхность 
обработанная
	А) подлежащая обработке в процессе резания

	2) Поверхность 
обрабатываемая
	Б) образуемая режущей кромкой инструмента в результирующем движении резания

	3) Поверхность 
резания
	В) образованная на заготовке в результате обработки



ОП.06 Технология машиностроения
Задание 1 (вопрос на соответствие)
Соотнесите классы деталей с особенностями их конструкций:
	Класс деталей
	Особенности конструкции

	1) Валы
	А) соразмерность наружных и внутренних поверхностей вращения

	2) Втулки
	Б) наличие зубьев на рабочей поверхности

	3) Зубчатые колеса
	В) имеют коробчатую форму

	4) Корпуса 
	Г) Образованы наружными цилиндрическими и коническими поверхностями

	5) Диски
	Д) большие торцовые поверхности, размер вдоль оси меньше диаметра



Задание 2 (вопрос на соответствие)
	Понятие
	Определение

	1)Стандартизация
	А) метод, который заключается в разработке типовых (по виду и размерам) предметов труда, оборудования, изделий, а также типовых технологических процессов.

	2)Унификация
	Б) процесс установления и применения обязательных правил и норм с целью упорядочения деятельности и получения максимального производственного эффекта при выполнении минимальных требований.

	3)Типизация
	С) метод, заключающийся в рациональном сокращении числа типов, видов и размеров объектов одинакового функционального назначения.



Задание 3 (открытая форма вопроса)
Количественную оценку технологичности конструкции детали производят по следующим основным количественным показателям:
______________________________________________________
______________________________________________________
______________________________________________________
______________________________________________________
Перечислите показатели технологичности конструкции

Задание 4 (открытая форма вопроса)
Перечислите элементы технологической операции:
· _____________________________________________________________
· _____________________________________________________________
· _____________________________________________________________
· _____________________________________________________________
· _____________________________________________________________
Перечислите 5 элементов технологической операции
Задание 5 (открытая форма вопроса)
Продолжите определение 
Качеством поверхности детали (заготовки) называют - совокупность _____________, определяющих, состояние ее __________________________   _________________.
Вставьте пропущенные слова

Задание 6 (открытая форма вопроса)
Определите тип изображенных отверстий
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Вставьте тип отверстия под изображением
Задание 7 (открытая форма вопроса)
Назовите указанные типы зон токарной и фрезерной обработки:
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Вставьте тип зоны обработки под изображением

Задание 8 (вопрос на соответствие)
Соотнесите элементы технологического процесса с определениями:
	Элементы 
технологического 
процесса
	Определения

	Технологический маршрут
	фиксированное положение, занимаемое неизменно закрепленной обрабатываемой заготовкой или собираемой сборочной единицей совместно с приспособлением относительно инструмента или неподвижной части оборудования при выполнении определенной части операции

	Вспомогательный переход
	упорядоченная последовательность качественных преобразований предметов труда в продукт труда

	Прием
	законченная часть технологической операции, состоящая из действий человека или оборудования, которые не сопровождаются изменением свойств предметов труда, но необходимы для выполнения технологического перехода

	Позиция
	законченная совокупность действий, направленных на выполнение технологического перехода или его части и объединенных одним целевым назначением



Задание 9 (открытая форма вопроса)
Назовите стадии технологических процессов в машиностроении:
1 стадия – __________________________
2 стадия – __________________________
3 стадия – __________________________
Назовите стадии технологических процессов в машиностроении

Задание 10 (открытая форма вопроса)
Назовите виды заготовительных процессов в машиностроении:
· _______________________________
· _______________________________
· _______________________________
Перечислите виды заготовительных процессов в машиностроении

МДК.02.01. Управляющие программы изготовления деталей для технологического оборудования
Задание 1 (открытая форма вопроса)
Перечислите системы управления технологическим оборудованием в зависимости от способа задания информации:
· ________________
· ________________
Вставьте пропущенные слова
Задание 2 (открытая форма вопроса)
Заполните пропуски словами и фразами:
Числовое программное управление станком – это _______________ управления ____________________________ на станке по _________________ , в которой данные заданы в ________________________ форме
Вставьте пропущенные слова
Задание 3 (открытая форма вопроса)
Перечислите виды информации, которые описывают форму, размеры, технологические характеристики детали и условия ее обработки:
·  _____________________________
·  _____________________________
Вставьте пропущенные слова
Задание 4 (вопрос на соответствие)
Соотнесите приведенные определения к соответствующим элементам управляющей программы (УП):
	элемент
	определение

	Исходная точка станка (исходная точка)
	А) Точка определенная относительно нулевой точки станка и используемая для начала работы по УП.

	Точка начала обработки
	Б) Изменения с пульта управления запрограммированных координат рабочего органа станка.

	Нулевая точка детали (нуль детали)
	В) Точка на детали, относительно которой заданы её размеры

	Коррекция инструмента
	Г) Точка, определяющая начало обработки конкретной заготовки



Задание 5(открытая форма вопроса)
Определите значения слов УП в кадрах:
М3/М4 - _________________________________
D - ______________________________________
N - ____________________________________
T – ____________________________________
F - ___________________________________
G90/91 – ______________________________
S - ____________________________________
G94/95 - _______________________________

Задание 6 (установление последовательности)
Расположите в порядке построения в кадрахинформационные слова УП:
 - М3/М4
 - D
 - N
 - T
 - F
 - G90/91
 - S
 - G94/95

Задание 7 (вопрос на соответствие)
Соотнесите типы приведенных областей обработки с их описанием:
	Области
	Значение

	1)Полуоткрытые
	А) Не налагающие ограничения на перемещение инструмента вдоль оси или в плоскости, перпендикулярной к этой оси.

	2)Закрытые
	Б) Формируются в результате объединения некоторых областей различных типов.

	3)Комбинированные
	В) Перемещение инструмента ограничены как вдоль оси, так и в плоскости, ей перпендикулярной

	4)Открытые
	Г) Перемещение инструмента ограничено по всем направлениям.



Задание 8 (вопрос на соответствие)
Соотнесите способ и схему расположения траектории движения инструмента относительно контура детали:
	Содержание способа
	Схема траектории

	1) траектория совпадает с контуром детали
	а) [image: ]

	2) траектория расположена на эквидистанте контура детали
	[image: ]

	3) траектория изменяет положение относительно контура детали по определенному закону
	в) [image: ]



Задание 9 (установление последовательности)
Расположите в порядке построения блоки УП:
	
	блок № __ - кадры содержат геометрическую и технологическую 
информацию необходимую для обработки детали

	
	блок № __ - прописывается технологическая информация и данные 
инструмента

	
	блок № __ - содержит специальное слово «Завершение программы»

	
	блок № __ - размерное перемещение РИ в точку начала обработки

	
	блок № __ - выход в точку смены инструмента



Задание 10 (вопрос на соответствие)
Соотнесите уровни САП с описанием их возможностей:
	Уровень САП
	Метод решения технологических задач

	1) Ручное программирование
	А) Обработка на ЭВМ отдельных переходов

	2) Низкий уровень
	Б) Разработка с помощью ЭВМ операционного технологического процесса и работ всех этапов подготовки УП

	3) Средний уровень
	В) Применением настольных или карманных калькуляторов и устройств подготовки данных на перфоленте (УПДЛ) или другой простой техники

	4) Высокий уровень
	Г) Использование ЭВМ для обработки некоторых задач, в основном расчетно-вычислительного характера



МДК.06.02. Технология обработки на металлорежущих станках
Задание1 (с выбором ответа)
Выберите условия, при котором используются способ закрепления заготовок на токарном станке - в патроне и заднем центре:
а)заготовки с длиной выступающей части из кулачков до 2—3 диаметра
б) для чистового обтачивания длинных валов, когда необходимо выдержать строгую соосность обрабатываемых поверхностей
в) для повышения жесткости при обработке длинных заготовок
Выберите один правильный ответ

Задание 2 (вопрос на соответствие)
Соотнесите способ и схему обработки ступенчатого вала
	Схема обработки
	Способ обработки

	1
[image: ]
	А) расчленение припуска по глубине на рабочие проходы

	2
[image: ]
	Б)расчленение припуска по длине и глубине на участки отдельно для каждой ступени



Задание 3 (с выбором ответа)
По рисункувыберите чему равен допустимый вылет резца из резцедержателя:
	[image: ]
	а) L=H

б) L=1/2H

в) L=1.5H


Выберите один правильный ответ
Задание 4 (установление последовательности)
Перечислите параметры режимов резания, в соответствии с последовательностью их выбора при обработке наружной цилиндрической поверхности, и напишите их обозначения.
 -Sподача
 - tглубина резания
 - V скорость резания
 - n частота вращения шпинделя расчетная
 - n частота вращения шпинделя действительная
Установите последовательность
Задание 5 (с выбором ответа)
Определите какой режущий инструмент для обработки отверстия имеет 3-4 зуба
А) Сверло
Б) Зенкер
В) Развертка
Г) Зенковка
Выберите один правильный ответ
Задание 6 (вопрос на соответствие)
Соотнесите какой инструмент применяется для растачивания глухого отверстия и сквозного отверстия:
	Изображение инструмента
	Признак

	1
[image: ]
	А) резец для растачивания глухого
отверстия

	2
[image: ]
	Б) резец для растачивания сквозного 
отверстия



Задание 7 (вопрос на соответствие)
Соотнесите виды резьбовых поверхностей в соответствии с указанными признаками
	Признак классификации
	Вид резьбовых поверхностей

	1 В зависимости от расположения образующей поверхности
	А) - метрическая
- дюймовая

	2 В зависимости от формы профиля
	Б)- наружная
- внутренняя

	3 В зависимости от измерения
	С) - треугольная
-круглая
-прямоугольная
-трапецеидальная

	4 В зависимости от количества заходов
	Д) - однозаходная
- многозаходная



Задание 8 (с выбором ответа)
Укажите направление для завинчивания винта с левой резьбой:
А) По ходу часовой стрелки
Б) Против хода часовой стрелки
В) В любом направлении
Выберите один правильный ответ

Задание 9 (с выбором ответа)
Перечислите основные способы нарезания наружной резьбы:
А) Нарезание наружной резьбы плашками
Б) Нарезание внутренней резьбы метчиками
В) Нарезание резьбы резцами
Г) Нарезание резьбы резьбовыми гребенками
Выберите несколько правильных ответов

Задание 10 (вопрос на соответствие)
Соотнесите схему обработки с соответствующем способом обработки:
	Схема обработки
	Способ обработки

	1
[image: ]
	А)При помощи копировальных устройств

	2[image: ]
	Б)При смещении корпуса задней бабки

	3
[image: ]

	С)при помощи поворота верхних салазок суппорта

	4
[image: ]
	Д)обработка широким резцом



МДК.06.01. Технология обработки на металлорежущих станках с программным управлением
Задание 1 (установление последовательности)
Перечислите последовательность действий при выборе режущего инструмента при работе на станках с ЧПУ, в соответствии с факторами, влияющими на выбор:
 - Выбор типа державки и формы режущей пластины
 - Выбор системы крепления режущей пластины
 - Выбор марки твердого сплава режущей пластины
 - Выбор размера и геометрии передней поверхности пластины
 - Выбор радиуса при вершине
Установите последовательность

Задание 2(установление последовательности)
Установите последовательность привязки режущего инструмента и заготовки по оси Х и по оси Z

[image: ]рис. 1
 - Установить режущий инструмент в определенную позицию инструментального магазина;
 - В патроне установить и закрепить заготовку, с вылетом от зажимных кулачковL=…;
 - Для привязки по оси X обтачивают на заготовке цилиндрическую поверхность длиной до 10…20 мм в режиме работы от маховичка съемного пульта управления или от клавиш продольного перемещения (Рис. 1, длина 1);
 - Не изменяя положения резца по оси Х, отводят резец по координате Z, в направлении +Z, из контакта с заготовкой, останавливают шпиндель и производят замер диаметра обточенного пояска;
 - Включить вращение шпинделя и в ручном режиме подвести резец к заготовке;
 - Измеренный размер с учетом дискретности вводится в память системы ЧПУ последовательным нажатием буквенно-цифровых клавиш;
 - Привязка по оси Z (Рис. 1, длина 2) - Включить шпиндель станка и в ручном режиме резцом протачивают торец (глубина резания до 1…2 мм). 
- Ввести значение «0.0» в системы ЧПУ, последовательно нажимая буквенно-цифровые клавиши;
 - Затем резец отводят от торца по оси X, в направлении +Х и останавливают шпиндель станка.
Установите последовательность

Задание 3 (установление последовательности)
Установите последовательность ввода управляющей программы:
 - Открыть окно ввода имени программы - нажать клавишу «СОЗДАТЬ» на вертикальной линейке рабочего окна в области указаний и клавиш.
 - Ввести имя, поочередно нажимая клавиши соответствующих букв и цифр на внешней панели управления
 - Открыть окно с архивом программ (PROGRAM MANAGER).
 - Открыть окно редактора программ, для ввода самой программы.
 - Ввести кадры УП поочередно нажимая клавиши соответствующих букв и цифр на внешней панели управления.
 - Подтвердить ввод, нажав клавишу «ОК» на вертикальной линейке рабочего окна в области указаний и клавиш.
 - Переход на другой кадр производится нажатием клавиши «INPUT»
Установите последовательность

Задание 4 (установление последовательности)
Установите последовательность хода процесса цикла неглубокого сверления при токарной обработке, используя схему движения РИ:
	[image: ]
	 - Движение РИ до безопасного расстояния к базовой плоскости с функцией G0;
 -Перед вызовом циклов сверления программируется вызов плоскости обработки G17;
 - Движение на конечную глубину сверления с 
запрограммированной подачей, вызванной в 
программе G1;
 - После выполнения цикла необходимо вернутся в 
плоскость G18;
 - Обратный ход на плоскость отвода производится с функцией G0.


Установите последовательность

Задание 5 (установление последовательности)
Установите последовательность хода процесса цикла глубокого сверления при обработке на многоцелевом станке, используя схему движения РИ:
[image: ]
 -Движение на первую глубину сверления при помощи функции G1;
 -Движение к перенесённой на безопасное расстояние базовой плоскости при помощи функции G0;
- Длительность обработки на конечной глубине сверления программируется параметром DTB;
- Отход после первого сверления на перенесённую на безопасное расстояние базовую плоскость при помощи функции G0 для удаления стружки;
- Движение на следующую глубину сверления при помощи функции G1 (ход движения продолжается, пока не достигнута конечная глубина сверления);
-   Длительность обработки в начальной точке программируется параметром DTS;
- Движение на достигнутую глубину сверления, уменьшенную на рассчитанное внутри цикла предварение при помощи функции G0;
 - Обратный ход на плоскость отвода при помощи функции G0.
Установите последовательность

Задание 6 (установление последовательности)
Установите последовательность хода процесса цикла фрезерования продольных пазов, расположенных на одной окружности при обработке на многоцелевом станке, используя схему движения РИ:

	[image: ]
	[image: ]



 -    Подвод к ближайшей конечной точке первого обрабатываемого отверстия.
 -  Опускание на базовую плоскость, предварительно отведенную на безопасное расстояние.
 -   С помощью функции G0 происходит движение к исходной позиции цикла, центр окружности на которой располагаются продольные пазы на высоте плоскости отвода.
 -   В каждой точке возврата с помощью функции G1 и подачей FFD происходит подача на следующую глубину обработки пока не будет достигнута конечная глубина.
 - Продольное отверстие фрезеруется маятниковым движением. Обработка в плоскости происходит функцией G1 и значением подачи, запрограммированным в параметре FFP1.
-    По окончанию обработки последнего отверстия инструмент движется с G0 на последнюю достигнутую позицию в плоскости обработки до плоскости отвода и цикл завершается.
 -    Обратный ход на плоскость отвода с G0 и подход к следующему отверстию по кратчайшему пути.
Установите последовательность

Задание 7 (вопрос на соответствие)
Проведите соответствие между схемами и описанием движения РИ
	Схемы движения РИ
	Описание движения РИ

	1
[image: ]
	А) По схеме «спуск» выполняют протачивание прорезными резцами канавок и других элементов поверхностей, недоступных для обработки проходными резцами

	2
[image: ]
	Б) Схема «зигзаг» предназначена для обработки открытых припусков двух кромочными и чашечными резцами, которые допускают резание в прямом и обратном направлении.

	3
[image: ]
	В) Схему «петля» используют при построении траектории движения проходных и других резцов, работающих в одном направлении.



Задание 8 (установление последовательности)
Определите основные узлы и механизмы токарного станка с ЧПУ
	[image: ]
	1 станина

	
	2 задняя бабка

	
	3 передняя бабка

	
	4 шпиндель с 3-х кулачковом патроном

	
	5 панель управления

	
	6 суппорт

	
	7 инструментальный магазин

	
	8 устройство автоматической смены инструмента




Задание 9 (установление последовательности)
Определите последовательность программирования круговой интерполяции, когда известна конечная точка и центр дуги:
 - Определяем координаты конечной точки;
- Определяем проекцию радиус вектора I (расстояние из начальной точка до проекции по оси Х); 
- Определяем координаты начальной точки; 
-Определяем проекцию радиус вектор К (расстояние из начальной точка до проекции по оси Z); 
- Определяем направление дуги; 
- Обязательно меняем круговое движение на прямолинейное.
Установите последовательность

Задание 10(установление последовательности)
Определите последовательность создания УП при использовании CAD/CAM систем токарной обработки:
 -    Создать 3D модель детали по чертежу.
 -   Выбрать систему ЧПУ, указать локальную систему координат.
 -   Создать 0 точку на торце детали для её привязки в рабочей зоне станка.
 -   Задать число позиций.
 -   Задать контур заготовки.
 -   Задать режущий инструмент, необходимый для обработки детали.
 -   Задать параметры приспособления.
 -   Определить Исходную точки обработки.
 -    Сформировать набор обработок в соответствии с планом обработки детали.
 -    Задать Зону безопасности перемещения РИ между обработками.
 -    Провести визуализацию управляющей программу.
 -    Сгенерировать программу ЧПУ в кодах системы ЧПУ.
 -     При необходимости провести редактирование управляющей программы.
Установите последовательность

МДК.01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин
Задание 1(открытая форма вопроса)
Заполните пропуски словами и фразами:
Технологическая подготовка производства (ТПП) представляет собой ______________________   __________________________, обеспечивающих технологическую готовность предприятия ____________________________необходимого _________________
при установленных сроках, объеме производства и __________________.

Задание 2 (вопрос на соответствие)
Соотнесите тип ТП, который соответствует перечисленным признакам
	Признак ТП
	Тип ТП

	1 Степень унификации
	а -Проектный
-Временный
-Стандартный

	2 Уровень достижения науки и техники
	б-Единичный
-Унифицированный



	3 Стадия разработки  состояния ТПП и стандартизации
	в -Перспективный
-Рабочий

	4 По содержанию операций перемещений
	г Комплексный
-Специализированный



Задание 3 (определение последовательности)
Определите последовательность основных данных, необходимых для разработки ТП:
 - Назначение детали
 - Чертеж детали 
 - Материалы
 - Производственная программа
 - Технологические условия
 - Технические требования к детали
 - Геометрия форма и размер
 - Качество поверхности
 - Точность формы размер и взаимное распределение
 - Методы контроля
 - Особые требования

Задание 4 (определение последовательности)
Определите последовательность дополнительных сведений, необходимых для разработки ТП
 - Сведения об имеющемся оборудовании
 - Сведения о заготовке
 - Размеры
 - Форма контура
 - Руководящие материалы
 - Состояние оборудования 
 - Метод изготовления 
 - Тип и модель
 - Основные технические данные
 - Стандарт на прокат
 - Норматив на расчет припусков
 - Норматив на расчет режима резания



Задание 5(определение последовательности)
Определите последовательность разработки технологического процесса согласно (ГОСТ 14. 301-73)
- Устанавливают рациональную последовательность обработки – технологический
маршрут.
 - Определяют тип производства, такт выпуска или размер партии, вид заготовки.
 - Выбирают станки для отдельных операций.
- Операции разбивают на переходы и ходы, устанавливают межоперационные припуски и допуски.
- Определяют способ установки (базирование) и закрепления заготовки на каждой операции и уточняют порядок операций.
- Выбирают приспособления и намечают принципиальные схемы специальных приспособлений.
 - Определяют размеры заготовки.
- Устанавливают режимы резания для всех переходов.
 - Подбирают тип и размер инструмента и разрабатывают конструктивные эскизы специальных инструментов.
 - Осуществляют техническое нормирование и устанавливают профессию и разряд работы.
- Производят сравнительные экономические расчёты, если намечено несколько возможных вариантов обработки.
- Оформляют документацию технологических процессов механической обработки.
- Разрабатывают организацию производственных участков, включая их планировку и внутрицеховой транспорт.

Задание 6(определение последовательности)
Определите последовательность выбора режима резания, расчета машинного времени и экономического обоснования разработанного маршрута:
 - выбрать глубину резания и подачу;
 - определить обрабатываемый диаметр и длину;
 - выбрать скорость резания;
 - вычислить частоту вращения шпинделя в соответствии с реальными
возможностями станка;
 - корректировать подачу в соответствии с паспортными данными станка;
 - вычислить фактическую скорость резания;
 - определить составляющие силы резания, крутящий момент, мощность станка и коэффициент использования станка по мощности;
 - определить квалификацию рабочих;
 - вычислить машинное время;
 - сделать экономический анализ и обоснование выбранной технологии обработки.

Задание 7 (определение последовательности)
Определите последовательность выбора исходных данных для выбора заготовки и разработки чертежа заготовки:
 - годовой объем выпуска;
 - чертеж детали с техническими требованиями на изготовление, с указанием массы и марки материала;
 - данные о технологических возможностях и ресурсах предприятия;
 - тип производства;
 - метод получения заготовки;
 -чертеж заготовки вычерчивают с необходимым количеством проекций разрезов и сечений;
 - на каждую из обрабатываемых поверхностей устанавливают припуск. Величину припуска принимают по таблицам из указанной литературы.

Задание 8 (открытая форма вопроса)
Перечислите виды оценки технологичности конструкции:
· __________________________________
· __________________________________

Задание 9 (открытая форма вопроса)
Перечислите основные показатели, характеризующие технологичность 
конструкции изделия:
1) ___________________________________________________________
2)  ___________________________________________________________
3)  ___________________________________________________________
4)  ___________________________________________________________
5)  ___________________________________________________________
6)  ___________________________________________________________
7) ___________________________________________________________

Задание 10 (открытая форма вопроса)
Перечислите факторы, влияющие на технологичность:
· ______________________________
· ______________________________
· ______________________________
· ______________________________

Задание 11 (вопрос на соответствие)
Соотнесите метод и описание метода сборки:
	Метод сборки
	Описание метода

	1 метод абсолютной взаимозаменяемости
	А) Применяется в случае, когда деталиимеют ограниченную взаимозаменяемость, и процесс механизации и автоматизации усложняется.

	2 метод неполной взаимозаменяемости
	Б) Применяется в случае, когдадетали геометрически взаимозаменяемы, и при установке не требуется дополнительных работ, не требуется осуществлять контроль сборочного размера.

	3 метод групповой взаимозаменяемости
	В) Геометрическая точность достигается или нарушается при сборке. Во многом это зависит от метода, а не только от точности входящих в сборку деталей.

	4 метод индивидуального 
подбора
	Г) Применяется для обеспечения высокой точности сборочного размера, когда погрешность на предыдущих операциях больше допуска.



МДК.01.02 Системы автоматизированного проектирования 
и программирования в машиностроении
Задание 1 (с выбором ответа)
Выберите определение 3D- моделирование - это:
А) Область деятельности, в которой компьютерные технологии используются для создания изображений.
Б) Процесс создания трёхмерной модели объекта. 
В) Процесс построения проекции в соответствии с выбранной физической моделью.
Выберите 1 правильный ответ

Задание 2 (с выбором ответа)
Выберите моделирование, при котором реальному объекту противопоставляется его увеличенная или уменьшенная копия, называется:
А) формальным
Б) математическим
В) материальным 
Выберите 1 правильный ответ

Задание 3 (с выбором ответа)
Выберите определение что такое Рендеринг:
А) Построение проекции в соответствии с выбранной физической моделью 
Б) Доработка изображения
В) Придание движения объектам

Задание 4 (вопрос на соответствие)
Соотнесите аббревиатуру автоматизированных систем и их понятие:
	Вид системы
	Понятие

	1 САD
	А Система расчетов и инженерного анализа

	2 CAM
	Б Система конструкторского проектирования

	3 CAE
	В Автоматизированная технологическая подготовка производства (программирования станков с ЧПУ)




Задание 5
Соотнесите тип документа и его графическое изображение:
	1 [image: ]
	2[image: ]
	3[image: ]
	4[image: ]
	5[image: ]

	А чертеж
	Б деталь
	В фрагмент
	Г спецификация
	Д сборка



Задание 6
Соотнесите тип трехмерной модели САПР и его описание:
	тип трехмерной модели
	описание

	1 Каркасная модель
	А модель представляется набором взаимосвязанных плоских граней

	2 Поверхностная модель
	Б совокупность отрезков и кривых, определяющих ребра фигуры. 

	3 твердотельная модель
	В модель рассматривается не как бесконечно тонкая оболочка, а как монолитное твёрдое тело



Задание 7 
Соотнесите булевые операции твердотельных примитивов
	Твердотельные 
примитивы
	Булевая операция

	[image: ]
	А) объединение
	Б) вычитание
	В) Пересечение

	
	1[image: ]
	2 [image: ]
	3 
[image: ]

	
	А-
	Б-
	В-



Задание 8
Соотнесите формообразующие операции создания трехмерных объектов с их 
графическим изображением:
	Команды
	А Вращения
	Б По сечениям 
	В Кинематическая

	формообразующие операции
	1
[image: ]
	2
[image: ]
	3
[image: ]





Задание 9
Соотнесите графическое изображение и тип трехмерной модели:
	Графическое изображение
	тип трехмерной модели

	1
[image: ]
	А) Поверхностное моделирование

	2
[image: ]
	Б) Каркасное моделирование

	3
[image: ]
	В) Твердотельное моделирование





image28.png




image33.png




image34.png
+ 0,3
— 0,1




image35.png




image45.png
Tpynna gomyckos

Bux nonycka

JHonycxu Gopmbl

JHonyck npaMOTUHEAROCTH

JloImycK MIOCKOCTHOCTH

Jlomyck Kpyrmoctu

Jlomyck IHIHEIPHYHOCTH

Jlomyck npoduiis NpONOJIbHOTO CEHEHHs

Jlomycku pacnoio-
HEHHA

Jonyck napannensHocTH
Jlonyck MeprneHIuKyISpHOCTH
Jomyck HakIoHa

Jlonyck cOOCHOCTH

JloTycK CUMMETPHIHOCTH
Tozunuoruk JOMycK
Honyck nepeceuesus ocelt

CymmapHbie zomyc-
k# GopMEI U pacro-
JIOKEHHUA

Jonyck paguancHoro GueHMs
JHonyck TopioBoro GueHus
HOHYCK GHeHus B 3ajalllioM HalpaBIeIIHHl

Jlonyck NOJIHOTO PaABaILHOTO OHEHHS
Jonyck nonHoro Topuosoro SHeHMA

Jonycx GbopMmbl 3agaHHOTO Npodus
DOpMEI 324aHHOH NOBEPXHOCTH

DT ™ x¢loNF=liQon I





image49.png
T'pynna gomyckon

Bun nonycka

JHonycxu Gopmbl

JHonyck npaMOTUHEAROCTH

Jlomyck MIoCKOCTHOCTH

Jlomyck Kpyrmoctu

Jlonyck IEIHEAPHYHOCTH

Jlomyck npoduiis NpONOJIbHOTO CEHEHHs

Jlomycku pacnoio-
HEHHA

Jlommyck napaienbHocTH
JlonycK MepreHUKYISPHOCTH
Jomyck HakIoHa

Jloryck COOCHOCTH

JloTycK CUMMETPHIHOCTH
THozunuoHHBIH AOYCK
Honyck nepeceuenns ocelt

CyMMapHBIe fommyc-
k# GopMEI U pacro-
JIQ)KEHUA

Jonyck paguanbcHoro GUeHns
JHonyck TopioBoro GueHus
Jlonmyck GHeHus B 3alaHHOM HallpaBIICHUH

Jlonyck NOJIHOTO PaABaILHOTO OHEHHS
Jomyck NOJIHOro TOpLOBOTo GHEHMS

Jonycx GbopMmbl 3agaHHOTO Npodus
PopMEI 3a1aHHO} IOBEPXHOCTH

T > [x&lenSiigoy 1





image44.png
T'pynna nonyckos

Bup nonycka

Jonyckn (popMel

JHomnyck npsMoIMHEHHOCTH

Jonyck nmocKocTHOCTH

Jonycx Kpyriaocti

Jonyck EIHHAPAIHOCTH

Jonyck npoduiis NpoAossHOTO CeveH st

Jomycku pacroso-
JKEHHS

Jlomyck napainensHOCTH
JlonycK MepIeH Ky ISpPHOCTH
Jonycx HakioHa

JIOMmycK COOCHOCTH

JlomycK CHMMETPHYHOCTH
TMo3suIMOHHEI JOTYCK
Jomnyck nepeceuenus ocelt

CyMmMmapHble Romyc-
KK QOPMBI 4 Pacto-
JIOXKEHHS

JHonyck paguancHoro GueHus
Jomyck ToproBoro GueHus
JHomnyck GUeHHs B 38 JaHHOM HallpaBieHUu’

I[Ol'lyCK TOJHOTO paJHajlbHOTO Guenns
,[IOH}’CK TIOJIHOrO TOPLOBOTO OueHus.

Jlomyck $GopMBI 3a1aHHOTO IPOdUIIs
DopMEI 33/1aHHOH TOBEPXHOCTH

DIT|~ [xelonF=iigon I





image37.png
T'pynna nonyckos

Bup nonycka

Jonyckn hopMbl

JHonycK nNpsSMOJIHHEHHOCTH

Jonyck nmocKocTHOCTH

Jonycx Kpyriaocti

lIonycx UHUITUHIPUIHOCTH

Jonyck npoduiis NpoAossHOTO CeveH st

Jomycku pacroso-
JKEHHS

Jlomyck napainensHOCTH
JlonycK MepIeH Ky ISpPHOCTH
Jonycx HakioHa

JIOMmycK COOCHOCTH

JlomycK CHMMETPHYHOCTH
TTo3unHOHHBIN AOIIYCK
Jomnyck nepeceuenus ocelt

CyMmMmapHble Romyc-
KK QOPMBI 4 Pacto-
JIOXKEHHS

JHonyck paguancHoro GueHus
Jomyck ToproBoro GueHus
JHomnyck GUeHHs B 38 JaHHOM HallpaBieHUu’

I[Ol'lyCK TOJHOTO paJHajlbHOTO Guenns
,[IOH}’CK TIOJIHOrO TOPLOBOTO OueHus.

Jomycx ¢Gopmrl 3agaimnoro npoduis
DopMEI 33/1aHHOH TOBEPXHOCTH

DIE| > x#lenNm=Igoy |





image48.png
T'pynna gomyckos

Bup nonycka

Jonycku $hopMEL

Jomyck npAMOIMHEHHOCTH

Jonyck MMIOCKOCTHOCTH

Jlonyck KpyTriocTH

IlOl'lyCK HUMUBAPUYHOCTH

Jonyck npoduis npooNsHOro ceHeHUs

JHomycxu pacmiono-
SKEHUS

Jlonyck napaninersHOCTH
Jlonyck neprnesiuKyIspHOCTH
Jlomycx HaKJIoHa

JlomycK COOCHOCTR

Jotyck CHMMETPHYHOCTH
HO3HHHOHHBlﬁ JOIIyCK
Jlomyck nepeceuenus ocel

CyMMapHBle RoIyc-
k# GOpMEI ¥ pacro-
JIOEHUs!

Jonyck panuansaoro 6nenus
JHonyck ropuoBoro GueHus
Jlonmyck GueHns B 3a1aHHOM HallpABIICHUH

I[Ol‘lyCK TOJIHOrO paJuajlbHOTO Ouenus
IIOl'IyCl( TIOJTHOrO TOPUOBOTO OueHns

Jormycx GopMel 3aia1111oro npoguis
DopMEl 33/1aHHOH OBEPXHOCTH

D) ]~ [x¢lonN-=ligoy 1§





image50.jpg




image38.png
© o




image40.jpg
i e

et





image15.png




image25.png
Y o o ez /://
i lzdlla





image14.png




image18.png




image20.png
—





image17.png




image23.png
250

PaGounii xop 1

PaGounii xoA 2

PaGounii xop 3





image46.png




image1.jpg




image8.png
15'><liv 4 4 o . -

file:///E:/00%20YT1/1%202015-2021/00%20Tex.matu/MM.04%20(rex.ma1u)/01%20M/K.04.02_Text F¢ = 1 e

= & @ 2 [ @mHN A B E

nc. 4.4, PacTouHble pesupl:

a — ANA CKBO3HbIX OTBEPCTUR; 6 — ANA rMyXuX OTBepCTUR; | — Bbinet

BEPLWWHbI pe3ua OTHOCUTENbHO AepXaBku; L — pnuHa pesua; H —
ALICATA NA3A° B — 1HUNDUHA NEALIA' M — NACCTAGHUS AT NAXVIIISR





image11.png
015-2021/00%20Texmaw/TM.04%20(tex.maw)/01%20M/K.04.02_Tex+on0rus%2006paborkuds201a%20MPC/...

wo?

-+ A

PHTEEHO 06paGOTAKHYI 3ATOTOBKY Ha-
METpOM D = 40 MM 0 OKORYATEIBHOTO
HaveTpa D = 39,2 M Ha LTiie Mpasoi
CTynesk /= 52 M 3a OT#H pagoHi X0
(pwc. 13.1). Llea nenerws uvGa BirTa
nonepesko# mozasn 0.05MM ka mia-
Merp. TI03TOMY TIpH TI0BOPOTe THMGa 10~
TIepevHOM MOTaH Ha LUeHy OTHOTO Zere-
S peselt GYAET 02 Ka AYGHAY pesa-
His £ = 0,025 MM, 2 AUAMETP HADYKHOI
TOBEPXHOCTH  YMEHbUINTC  He  Ha
0,025y, a Ha 0,05 ww. 11 ompexerie-
KIS 4HCTA TeneRiA THMGa BUKT MO -
PeuHOR noTatH Z, HEOOXOIMMO pas-
Hocrs JaveTpos (D — d) 1o H nocne
GPaGOTKH AETHT Ha 0,05 MM WITH YNHO-

A Mpovecrs scayx

7 Hapucoeats v

EcTH_monydewHoe uHCIO AeTeHiit
JuMGa Z, Gombue wuncna Xenewwi
Ha THMGE Z,, TO 1eoGXOTHMO PasIenHTy
Z,/Z,, 410681 yKasath, Ha cKoTbKO MO~

HBX_0GOPOTOB M Zeeniii MOBEpHYTH
STMG BUHTA TIOTIEPEYHON NOTaH

Hanpisep, 72, d=60, Z,
(D — &)/005 = (72 — 60)/0,05

=12/005 = 240 nerewnis; Z,/Z,
240/200 = 19/, T.c. 1 0. +40 e~

e,

Ukcro meseruii aMMGa BHHTA Npo-
H0MbHOR nIORAH Z,, = 52, TaK KaK UeHa
OIHOTO AereHHA THMGR paBia | MM (.
PHC. 13.1), & LHHA CTYIeHH b IpHBeXeH-
HOM BBILIC TIPHNCPE PaBHa 52 M.

7w nosopoTHoR
acrncymnopa,
oo Aenese = 0.05

Tau TpogonHoi g
nogaw,
00 genene = 10 M

Tiuu nonepenon
niogaw crawos 1K62; 16420,
0RO AeneHHe = 0,05 i Ha AnaneTp

Puc.13.1

62

13.2. CHATHE NPOGHO# CTPYXKH

1. Barouums aaexmpodsuzamens
2aekmpocems.
P

4. Mocmaeums pesey s ucxodnoe
nonoxcenue. Pesen 2 (cw. pi. 13.2) rioz-
BecTi pysoit mozaeil K Bpaualouleics
3aroToBke / 0 COMPHKOCHOBEHHS BEp-

W Buigenere

& Crepers

=





image12.png
2015 Texwone: X |+

015-2021/00%20Texmaw/TM.04%20(tex.maw)/01%20M/IK.04.02_Tex+onorus%2006pa6orkud%201a%20... *ok e

- + @ A Mpouects scyx Y Hapucosats Vv P Buumenemve Vv & Crepens | &h B | #

rae L — AmUHa AeTaAw; | — AAMHA KOHHUECKOIi moBepxHocTs; D —
AMaMeTp GOABLIEro OCHOBAHHS; d — AUAMETP MEHBLIEro OCHOBAHMUSL.

82





image9.png
2015 Texwono: X

015-2021/00%20Texmaw/TM.04%20(tex.maw)/01%20M/IK.04.02_Tex+onorus%2006pa6orkud%201a%20...

+

-+ A

& — 06TauNBaHME HAPYXHOW NOBEPXHOCTU; 6 — PACTAUMBAHUE BHYT-
PeHHEN NOBEPXHOCTY; & — PACTAYUBAHNE BHYTPEHHEN NOBEPXHOCTH
PaCTOuHLIM PESLOM C FONOBKOM, OTOTHYTOR BNPABO; o — Yron YKNoHa
KoHyca; D, — rnaBHoe BUKEHYE; CTPenKaMit NOKa3aHo HanpasneHue
nepemewens pesua

BeANHHY CMeljeHus KOpIyca 3aAHei GaOKH OTHOCHTEABHO TIAH-
TEI KOHTPOAMPYIOT [0 AGACHHSM Ha TOPIe.

HaAapKy CTAHKa MOKHO BHITIONHATS TAkJKe ¥ 10 STAAOHHOH AeTa-
AM, KOTOPYIO 3aKpeNASIIOT B HienTpax. Kopryc sapmeii Gabkn cyea-
10T, KOHTPOAHPYS HHAFKATOPOM TIaPaANeABROCTE 0Opa3yioleii TIOBepx-
HOCTH 5TAAOHHO ACTAAH HANPABACHHIO TIOAQTH.

Puc. 6.3.

83

06paBoTka KOHUHECKOM MOBEPXHOCTM CMOCOBOM CMELLeHUs
KOpryca 3aAHeR GabKi B MONEPEUHOM HanpaBneHui:

h — BenuUuMHa CMeLLeHA KOpNyca 3aaHen Babku; L — AnuHa Aetany;
| — RNVHA KOHUYECKON NOBEPXHOCT, o — YrOM YKAOHa KoHyca: AB —
ock fetanu; BC — nepneqaukynsp, NpoBefeHHsIf K NpAMOR, coBnapa-
IOLLEM C NPOAONLHBIM NEPEMELLEHNEM UHCTPYMEHTa; d — MeHbLUNI
nvameTp KoHyca; D — GONbLUMIA AMaMETP KOHYCa; CTPENKOR NokasaHo
HanpaBreHye nepemeLLenns pesua

A) Mpouects scayx 7 Hapucoeats v 7 Buigenenue

& Crepers





image27.png
2015 Texwone: X |+

015-2021/00%20Texmaw/TM.04%20(tex.maw)/01%20M/IK.04.02_Tex+onorus%2006pa6orkud%201a%20...

-+ A

A Mposecrsscnyx | '/ Hapncosas ' Bugenewwe v & Crepers | @ B

y’T’ \;
o

D,

[ ~
—/[[+ =+
i L &
- + ¥+
Baroroxa,

Puc. 6.5. 06paBoTka KOHMHECKOW MDBEPXHOCTI C MOMOLLBI0 KONMPOBANL-
HOW (KOHYCHOI1) NUHenku:
1 — KpoHWTeH; 2 — nnuTa; 3 — KOHYCHaR NMHeMKa; 4 — Cyxaps; 5 —
Tara; 6 — nanew; D, — FNaBHOR ABUXEHWE: o — YTON YKNOHa KOHyCa:
CTPenKoM NoKa3aHo HanpasrneHne nepemeLUeHus peaua; H — paccTos-
HME OT OCM BPALUEHUS NIMHEMKY [0 €8 KOHUA

PpauMBaTL BOKPYT NaAbIa 6 1I0A TPeGYEeMBIM YTAOM (. K OCH 06pabaThi-
BaeMoii AeTaAH. B nase AMHE#KH CKOAB3UT cyxaph 4. [Tonepeunnie
Cana3Ku CyNIOpTa OTCOEAMHSIOTCS OT BMHTA TONEpedHOl TOAQYH
IIPUCOBAMHSIIOTCS TATOM 5 € cyXapeM 4 K KOHYCHOIi AMHeiiKe 3.

Tlpu ocyniecTBAeHMH TTPOAOABHO! MOAQYM KapPeTKH IolepeyHbie
Cana3Ku CyIMOpTa MOA AGHCTBHEM AMHEHKH CMEIIaloTcs B moneped-
HOM HallpaBAGHUH, B Pe3yAbTaTe 4ero pe3el| ABHKETCS IO YTAOM K
OCH 3arOTOBKM M 0GpaGaTEIBAET KOHMUECKYIO TOBEPXHOCTD.

KonupoBaAbHBIE AMHEHKH MMEIOT IIKAaALl AASI OTCUEeTa VrAa IMOBO-





image16.png
F — Mcxonsan Touxa CynnonTa wHCTpYMeNTa
M — Hynenan Towa Crana DakTuueckas
W — Hynesas 1ouka aeTans noanius X

3HaLEHNEM CHRILEHIA 10 0CH X
HBARETCA SHausHue Auamerpa’

Nerans
XCramox /

Anuna 1=7

dakTuieckan
nosuuma Z
P





image29.png




image13.png




image3.png




image2.png




image21.jpg




image5.jpg




image10.png




image6.png
7




image4.png
[

|





image7.png
) KoHcrp.aokymen. & Komnace+ke X | 4

(@ @aiin | E/15.02.08.%20TEXMALL/YMK%20KomnstoTepHan%20rpaduka/KomnbiotepHa... 17 LI U I %
-+ 35 | wue | @) | D Q@ &

aiina ecTs orpaHiueHHbIe pazpelueHnsi. BOsMoxHo, y Bac He byaeT A0CTyna k HekoTopsIM dyHKUMAM. MpocmoTpeTs paspewerns X

1.4.1 TTocraBbTe B COOTBETCTBHE TUIT JOKYMEHTA H €ro rpaduyeckoe H300pakeHne

B IMAI0roBoM OKHe «HoBBIi 10KyMeHT»:

2

1) 2) 3) 4) 5)

1) Merans;

2) TeKCTOBBIIi JOKYMEHT;

3) ®dparmenT;

4) Cnetndukauys;

5) Yeprex;

6) Co6opka;
a)1-1,2-3,3-4,4-5,5-6,6-2;
6)1-52-3,3-2,4-4,5-6,6-1;
B)1-4,2-53-1,4-6,5-2,6-3;
r)1-2,2-43-6,4-1,5-3,6-5;

35

H " OO MY @B @

2O

Qg





image31.png
! G v ' un pexmeprioi mosen  [NIRGZI VISP {SIVINVERS

B oL

S 2 Noncx- unrepre Digital Platform Ic (@ Hukonaii Mepese: [ Poiuapy v Mpuki: % Mow obbrenenus @2 Autorkeqe  »  [lpyrue 3aknaaky v

OGN <« ® ¢ @& mklisuctru  CUCTEMbI ABTOMATM3UPOBA... O Coxpanums  Haneuarats v ®x

= CUCTEMbl ABTOMATU3UPOBAHHOTO ... 63 /109 — 8% + B o Q @

. &

60

Tabnuua 6.1

Pesynbrater GyseBbIx onepatii ¢ TBEPAOTEIbHBIMU TPHMHTHBAMU

~ S TeeproTenbubie Bynesa onepauust
SR TPHMHTHBBI O6benunenne Paznocts Tlepeceuenne
r- AUB A-B B-A ANB

o =SQ ©

v 191HewAd1oH)Y

Wepapxuueckas CTPYKTypa, ONNCHIBAIOWS Tela Kak MOCIEIOBATENBHOCTL
npuMeHenns GyeBbIX onepauyii Hajx HaGOPOM IEMEHTAPHBIX TBEPIBIX TeJl, HOCUT
nassanue CSG-nepeso (Constructive Solid Geometry tree). Koucrpykrusnas

TBEPIOTE/IbHAs [COMETPHs ONEPUPYET MPUMUTHBAMH, K KOTOPbIM, KaK MPaBUIIO,
62
OTHOCST IPAMOYTOJIBHYIO IPH3MY, TPEYTOJIBHYIO IIPH3MY, Chepy, LHIHHAP, KOHYC i

Top. Mcnosnib3yembie KOHCTPYKTMBHOMN TBEPIOTE/bHOMN TreOMETpHEil MOBEPXHOCTH

(ceprueckas, UMIMHAPHYECKAs, KOHHHYECKAs, MOBEPXHOCTh TOPA M ILIOCKOCTB)

JICNIAT MPOCTPAHCTBO HA JIBE HYACTH M JUI HHX MOKHO YKa3aTh, C KakOil CTOPOHbI
MOBEPXHOCTH HAXOAMTCS BHYTpeHHuii oObem Tena. HesiBHoe mpencrasneHme

MOBEPXHOCTEHl  JIaeT  BO3MOXKHOCTh  MOJYYHTh JIMHHM HX [EPECeueHus B

ananuTimasvai_dans Kancrauirunies _rmenmaram nas_remssrnun_nasnammer





image41.png
TPEXMEpHOH MOV [) CUCTEMBI ABTOMATY X

& mklisuctiu  CUCTEMbI ABTOMATI3MPOBA... O Coxpannm  Haneuaras v Bt » L
= Digital Platform Ic (@ Hukonaii Mepese: [ Peiuapy v Mpukue % Mon obbseaekns @2 AeuTo: Hege  » Lpyrve 3aknaakn v
bl ABTOMATV3VPOBAHHOTO ... 67 /109 — 8% + B © 4 8
- Kontyp = | - -

65

oes—t

)
Bpauenne x

a 6

KuHematnueckuit
3nement

66

st 1

(cevenws),

Mepeweenne

B r

Puc. 6.7. Ocnosubie opmooGpasyiomue Onepaun CO3AHUA  TPEXMEPHBIX

00BEKTOB: a — BBIIABIHBAHMS, 6 — BPALICHNS, B — KHHEMATHYECKAs, T — 110 CCYEHUAM

66

N e N, |





image32.png
MepHOI MoAen [ CUCTEMBI ABTOMATV X

@ mklisuctru  CMCTEMbl ABTOMATW3MPOBA... o Coxpahute  Haneuatats B ¢

e E) Digital Platform I @ Hukonaii Nepese> [ Poiuapn v Mpukue % Mou oBbaenenns &% Asuro: weae  » Lpyrve 3aknaakn v

bl ABTOMATV3UPOBAHHOTO ... 67 /109 — 8% + B © 4 8

KOHTYP Pa3OMKHYT, €r0 HA4aJI0 JOJKHO JIEHKATh B IUIOCKOCTH ICKH3A-CEYCHHS; eCIH

55 KOHTYP 3aMKHYT, OH JIOJDKEH MEPECeKaTh IUIOCKOCTh 3CKH3a-CCUCHHS; JCKU3-
TPAEKTOPHs JOJDKEH JIekKaTh B IUIOCKOCTH, HE MApaUIEbHOMN MIIOCKOCTH JCKH3a-
CedEHNs M He COBNAjAOLLEi ¢ Heii.
Snewent Sneuent
66

i it a
N Kony)
B \
oes—t
Bpauenen )

KuHemathueckmi

3nement

el TOE G R S W L 0





image36.png
TPEXMEpHOH MOV [) CUCTEMBI ABTOMATY X

& mklisuctiu  CUCTEMbI ABTOMATI3MPOBA... O Coxpannm  Haneuaras v Bt » L
= Digital Platform Ic (@ Hukonaii Mepese: [ Peiuapy v Mpukue % Mon obbseaekns @2 AeuTo: Hege  » Lpyrve 3aknaakn v
bl ABTOMATV3VPOBAHHOTO ... 67 /109 — 8% + B © 4 8
- Kontyp = | - -

65

oes—t

)
Bpauenne x

a 6

KuHematnueckuit
3nement

66

st 1

(cevenws),

Mepeweenne

B r

Puc. 6.7. Ocnosubie opmooGpasyiomue Onepaun CO3AHUA  TPEXMEPHBIX

00BEKTOB: a — BBIIABIHBAHMS, 6 — BPALICHNS, B — KHHEMATHYECKAs, T — 110 CCYEHUAM

66

N e N, |





image43.png




image42.png




image47.png
! U — d Ynpasnenue yseaomEHUMM

8 B | 9 recpaoremioc wosennp: [PNRERTRE

- AaB6BE
< @ G @ yaru TBepAOTeNbHOE MOAENMPOBaHKe: 2 Thic M306paxXeHNii Halide... | s
3 UHT..

4. Mowck - unreprer &Y Digital Platform I [ Hukonati Nepese: B Peiuapn v Mpurue % Monobeae 68 & A4 D @ »  [pyme saknaan v

Crnn

TeeppoTenbHoe MoAeNnMpoBaHne H ~
§ studfile.net HoBbIX yBeZloMAIeHNIA HeT

Q TeepaoTenbHoe 34 MOAENMPOBaH1e

Q BbICOKOMNONMIroHanbHoe MoAenup...

4 Omkpsits
O Moxoxue /> OTnpasuTs
Caepryts
= & s b2
A Obmen c Pexm "
Cems Bee napaverps! el aei Tl cavonere”

CKNOKN 0O & 3 -

Qoxycupoeka  MoBwnbHbIl

. ) Yo PacnofoxeHve  BHUMaHUA xor-criot Houoii ceer

9 %
Ll =2

NEPBAS PACTIPORAXA FOLA Bupryansas Mepenasars Ha
cers (VPN) akpan
ADAMAS
7 (2}
— Oparvent
Noaxnrouerme UM kpaka

= 20:52
~ B B
© 7 D) PC 002004 t





image39.png
Broa . O6uw gocyn
2 Havin
« ® ¢ @ TBEPAOTENLHOS MOAEAMIPOBAHIE: 2 ThiC M30BPAXEHNit Haiige a SicSauenms

4 Noncx - wrepwe: &Y Digital Patiorm I @ Huonaii Mepese: B Puuapy w Mpsc % Monosvr: 68 @ A D @ »  Jpye satagn v

TMpuKnewTs BbIAaBAMBaHEM
MocTpoeHue ceyeHnit
§ studfile.net

Q TeepaorensHoe MonenMpoBaHIe AETaNM.

QGQ A 4e +EO GOV S /T ¥E. Q KoMnac 33 4eprex nocevenitsm  +2

4 Orkperme 1024x768 v

& Moxoxue /> OtnpasuTe

S~ s e [ o iy

]

Kopsuia

2085

@2 E (= | 3] ADWEY P oy D





image22.png
pycop  Maxer  Q Mowou Broa - O6uwii ocryn
OISO 5 nozepxHocTHOE Moge! EXEIHEBH,

Haimn *

JAIU - NOBEPXHOCTHOE MOREMOBaHE: 2 ToC K308paX et Hail ] 8P h Soves

¢ Bolgenuty ™
a Mowcx - wirepre ) Digital Platform Hucorai Nepeee: [ Puwapn i @ Monobuae 68 @ A D @ »  Jpyvesaxnamn v o
= pesscnpo

R0

MpoexT no 3 7 Moz MpoBaHitio
triptonkostiu

Q Komnac33v21 ~ Q Komnac 3d 1989

Q 3wopenuposaHekoMnac3d 41

4 Orepsims 1000<769 v

© Noxoxve A Ompasuts

"\
@ materyandocry 8 ogospmualay
NOroc! Poccuit-
ckoe M0

NS MyNbTHOM3N-
eckix pacyero!

Kocriom ana LPG
maccaa Gensi,
pasmep
YHMBEpCaNBHI...

By QEC Aeweom 220

0302204




image24.png
m-15

Kax nasprbaemcs
Bud, pacnonomennbid
HA NAGCKOCTIU:

Bapuanmsi




image19.png




image30.png
[




image26.png




