Вопросы к экзамену по дисциплине 

Технология производства наземных транспортно-технологических систем
1. Дайте определения основным понятиям технологии машиностроения: изделие, деталь, сборочная единица, производственный процесс, технологический процесс.

2. Влияние величины припуска на производительность труда. Коэффициент использования материала и расход материала.

3. Механическая и термическая обработка стекла и древесины.

4. Технологическая подготовка производства. Этапы.

5. Понятие технической нормы времени и нормы выработки. Классификация затрат времени на рабочем месте и структура норм времени в массовом и серийном производстве.

6. Использование металлокерамики и резины при производстве деталей с/х машин.

7. Дайте определения основным понятиям технологии машиностроения: технологическая операция, установ, технологический переход, вспомогательный переход, рабочий ход, вспомогательный ход.

8. Отработка конструкции изделий машиностроения на технологичность. Общие положения теории технологичности конструкций, виды технологичности.

9. Повышение работоспособности и долговечности изделий. Влияние способа изготовления деталей на их качество. Влияние свойств материала сопрягаемых деталей на их эрозию.

10. Характеристики технологического процесса. Цикл технологической операции. Такт выпуска. Ритм выпуска. Производственная программа.

11. Главные факторы, определяющие требования к технологичности конструкции. Виды оценки технологичности. Порядок и правила отработки конструкции на технологичность.

12. Обеспечение контактной и циклической прочности деталей конструктивными и технологическими методами. Формообразующие, упрочняющие, калибрующие и отделочные процессы поверхностной пластической деформации.

13. Служебное назначение машины. Показатели назначения.

14. Этапы разработки технологического процесса изготовления детали: выбор типа производства, изучение служебного назначения детали и установленных на нее технических условий и норм точности, анализ технологичности конструкции детали, выбор вида и метода получения заготовки.

15. Химико-термическая обработка. Особенности техпроцессов поверхностного легирования металлических изделий. Способы цементации, азотирования, цианирования, нитроцементации, хромирования, алитирования, сульфидирования.

16. Типы производства. 

17. Исходные данные для разработки техпроцесса изготовления детали.

18. Объемные и поверхностные методы упрочнения. Техпроцессы объемной закалки, нормализации, отжига, отпуска и закалки ТВЧ в индукторе и лазером. Результаты термообработки, возможные дефекты.

19. Качество машины. Основные показатели качества.

20. Обработка цилиндрических, плоских, зубчатых, резьбовых, шлицевых и др. поверхностей. Станочное оборудование, приспособления и инструменты.

21. Классификация покрытий. Барьерные, анодные и катодные способы защиты поверхности деталей. Отличие покрытий по консистентности, назначению, способу нанесения и природе используемого материала.

22. Погрешности механической обработки и методы достижения точности.

23. Режимы резания и методы их определения.

24. Металлические покрытия. Химическаяи гальваническая металлизация, Подготовка поверхности. Цинкование, хромирование, никелирование, железнение.

25. Стадия проектирования процесса обработки. Обеспечение заданной точности детали путем ее последовательного уточнения, выбор необходимого количества технологических переходов.

26. Гибка, вытяжка и формовка применительно к изготовлению деталей сельскохозяйственных машин. Определение размеров заготовок.

27. Оборудование для сварки. Генераторы и выпрямители, трансформаторы; их служебное назначение. Виды электродов для сварки, резки металла и наплавки.

28. Стадия обработки. Этапы процесса обработки детали на станке – установка заготовки, статическая и динамическая настройка технологической системы.

29. Технологические требования к конструктивным элементам деталей, получаемых холодной штамповкой.

30. Обеспечение технологичности сварных соединений. Возможные дефекты соединений электродуговой и контактной сварки. Мероприятия по предотвращению и уменьшению сварочных напряжений и деформаций. Правила конструирования сварных соединений.

31. Качество и точность детали. Показатели качества и точности детали.

32. Нормирование ТП мехобработки. Заполнение технологических карт.

33. Конверсионные покрытия. Особенности этих покрытий. Технология пассивирования, оксидирования, фосфатирования.

34. Базирование деталей. Правило шести точек.

35. Технологические требования к конструкции деталей, подвергаемых механической обработке.

36. Лакокрасочные покрытия. Виды лакокрасочных материалов: грунтовки, шпатлевки, краски, лаки, эмали. Методы нанесения лакокрасочных материалов на поверхность изделий. Способы сушки. Применяемое оборудование.

37. Классификация баз.

38. Классификация соединений, применяемых при сборке.

39. Монтаж подшипников. Особенности посадок шариковых и роликовых конических подшипников в зависимости от условий работы. Варианты установки парных и концевых шарикоподшипников. Технология монтажа подшипников.

40. Классификация размерных цепей и их элементов.

41. Виды сборки. Организация технологического процесса сборки.

42. Резьбовые соединения. Особенности соединения деталей болтами, шпильками, винтами. Предохранение от самоотвинчивания. Применяемый инструмент. Монтаж многоболтовых соединений. Методы устранения заедания резьб.

43. Погрешность замыкающего звена у партии изделий.

44. Общий порядок разработки технологического процесса сборки машин.

45. Центрируемые соединения. Виды шпоночных соединений. Посадки призматической шпонки в пазах вала и втулки в зависимости от характера соединения. Возможные дефекты шпоночных соединений.

46. Решение прямой и обратной задачи с помощью теории размерных цепей.

47. Технологические требования к сборочным единицам.

48. Технология обработки шлицевых отверстия и вала. Центрирование прямобочных и эвольвентных шлицевых соединений.

49. Обеспечение точности замыкающего звена методами полной, неполной и групповой взаимозаменяемости.

50. Проектирование ТП автоматической сборки. Условия для применения автоматической сборки. Технологичность конструкции изделия при автоматической сборке.

51. Классы сварных соединений. Сварки плавлением и давлением. Классификация по виду используемой энергии.

52. Обеспечение точности замыкающего звена методами пригонки и регулирования. Характеристика методов. Достоинства, недостатки и область применения методов.

53. Выбор материала и сортамента для деталей сельхозмашин.

54. Электрическая дуговая сварка. Влияние силы тока, напряжения, диаметра электрода и скорости сварки на качество шва. Использование флюса и инертных газов.

55. Суммарная погрешность детали и ее составляющие, зависящие от проектирования процесса обработки, его реализации и окончательного контроля детали.

56. Способы резки и раскрой проката. 

57. Электрическая контактная сварка. Режим сварки. Стыковая, точечная, шовная и рельефная сварки. Двухимпульсный цикл при сварке закаливающихся сталей.

58. Стадия окончательного контроля детали. Сущность окончательного контроля.

59. Особенности заготовок полученных обработкой металлов давлением. Классификация поковок. Методы получения поковок. Используемый материал. Технологичность поковок.

60. Клиноременные передачи. Типы ремней и шкивов, их конструкции. Технические требования к монтажу. Посадки шкивов на валы. Контроль натяжения ремней. Роль вариатора.

61. Экономическая точность метода обработки деталей. Зависимость между точностью и себестоимостью обработки деталей. Таблицы экономической точности и их использование при проектировании технологических процессов.

62. Особенности отливок как заготовок для деталей. Применяемый материал. Характеристики точности отливок. Способы литья. Возможные дефекты отливок. Технологичность отливок.

63. Втулочно-роликовые цепные передачи. Конструкция цепи, материал и термообработка ее деталей. Технологические требования к монтажу цепной передачи. Роль соединительного звена.

64. Показатели, характеризующие качество поверхности – геометрические и физико-механические свойства.

65. Определение припусков заготовок из проката, поковок и отливок.

66. Этапы разработки процесса сборки изделий. Структуризация изделия на С.Е. Схемы сборки и демонтажа. Анализ норм точности сборки.

67. Геометрические свойства поверхности, понятие шероховатости поверхности, оценка шероховатости с помощью высотных и шаговых параметров.

68. Влияние характера производства, формы детали и воспринимаемых нагрузок на выбор заготовок.

69. Основы технологического нормирования затрат времени на сборку. Объем выпуска. Ритм выпуска. Структура технической нормы времени. Соотношение между ритмом и технической нормой времени. Циклограмма сборки.

70. Общий и промежуточный припуск. Основные факторы, влияющие на величину припуска.

71. Технология изготовления типовых деталей сельхозмашин. Изготовление звездочек, шкивов, коленчатых валов, сегментов режущего аппарата, пружин, шнека.

72. Определение типа производства. Соотношение между ритмом выпуска, длительностью и трудоемкостью сборки изделия. Коэффициент серийности. Характеристика типов производств. Отправка изделий потребителю.

73. Методы определения величины припуска. Область их применения, достоинства и недостатки.

74. Технологии производства деталей из пластмасс прессованием, формовкой, литьем, вихревым напылением. Механическая обработка, сварка и склеивание пластмасс.

75. Повышение технологичности изделий. Стандартизация, унификация и нормализация конструктивных решений. Основные правила повышения рациональности ресурсоемкости и преемственности на примере изделий сельскохозяйственных машин и их С.Е.

76. Используя метод полной взаимозаменяемости, определить размер и допуск замыкающего звена 
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Известно, что 
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77. Расшифровать нижеследующее наименование проката.
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78. Ориентируясь на метод неполной взаимозаменяемости определить размер и допуск замыкающего звена 
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79. Известно, что производство массовое, допустимый исправимый брак при сборке 2,0%, размеры 
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80. При сборке «вал-втулка» необходимо обеспечить диаметральный зазор 
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. Условиями производства достигаются только допуски по валу и по втулке 
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. Ориентируясь на метод селективной взаимозаменяемости определить число групп по валу и по втулке, чтобы в каждой из них обеспечивался зазор
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81. Свариваются детали из стали 15ХГТ. Для исключения закалочных трещин и других дефектов детали необходимо предварительно подогреть. Определить температуру необходимого подогрева деталей.

82. Определить углеродный эквивалент применительно к свариваемости стали 30 ХГТ.

83. Расшифровать обозначение шлицевого соединения
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84. Определить тип производства при фонде рабочего времени 1600 часов, годовом объёме выпуска 4000 изделий, длительности сборки изделия D = 0,2 часа.

85. Расшифровать нижеследующее наименование проката. 
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86. Определить размер заготовки для полушара с внутренним диаметром 70 мм при толщине стенки 4мм.

87. Используя метод полной взаимозаменяемости, определить размер и допуск замыкающего звена 
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Известно, что
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88. Определить углеродный эквивалент применительно к свариваемости стали 09Г2С.

89. Для посадки в системе отверстие 

Ø
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Определить максимальные зазор и натяг.
90. Определить тепловую мощность сварочной дуги (Ватт) при постоянном токе, напряжении 80 (Вольт) и силе сварочного тока 800 (Ампер).

91. Определить размер заготовки необходимой для получения детали в форме цилиндрического стакана с наружным диаметром 100мм и высотой 50мм. Толщина листа 4мм. 

92. Ориентируясь на метод неполной взаимозаменяемости определить размер и допуск замыкающего звена 
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93. Известно, что производство мелкосерийное, допустимый исправимый брак при сборке 4,5%, размеры 
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94. Определить углеродный эквивалент применительно к свариваемости стали 30ХГСН2.

95. Ориентируясь на метод неполной взаимозаменяемости определить размер и допуск замыкающего звена 
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96. Известно, что производство массовое, допустимый исправимый брак при сборке 1,0%, размеры 
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97. Используя метод полной взаимозаменяемости, определить размер и допуск замыкающего звена 
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Известно, что 
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98. Используя метод полной взаимозаменяемости, определить размер и допуск замыкающего звена 
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Известно, что 
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99. Используя метод полной взаимозаменяемости, определить размер и допуск замыкающего звена 
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Известно, что 
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100. Ориентируясь на метод неполной взаимозаменяемости определить размер и допуск замыкающего звена 
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Известно, что производство массовое, допустимый исправимый брак при сборке 1,0%, размеры 
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101. Ориентируясь на метод неполной взаимозаменяемости определить размер и допуск замыкающего звена 
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Известно, что производство массовое, допустимый исправимый брак при сборке 1,0%, размеры 
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102. Ориентируясь на метод неполной взаимозаменяемости определить размер и допуск замыкающего звена 
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Известно, что производство массовое, допустимый исправимый брак при сборке 1,0%, размеры 
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