Примерные оценочные материалы, применяемые при проведении промежуточной аттестации по дисциплине (модулю) 
«Технологические процессы сборки»

Для успешной сдачи промежуточной аттестации требуется ответить на 3 вопроса:

1. Какие параметры определяют условия применения автоматической сборки?
2. В какой последовательности проектируют автоматическое сборочное оборудование?
3. В чем заключается условие применения автоматической сборки? 
4. Назовите последовательность проектирования технологического процесса автоматической сборки.
5. В чем заключается технико-экономическая оценка варианта технологического процесса автоматической сборки?
6. Дайте характеристику типовым технологическим процессам сборки.
7. Дайте характеристику групповых технологических процессов сборки.
8. Из чего складываются общие затраты труда на сборку?
9. Как зависит себестоимость автоматической сборки от программы выпуска? 
10. Как изменяются затраты по изготовлению сборочного оборудования во времени?
11. Технические требования, предъявляемые к сборке изделий
12. Контроль качества сборки изделий и узлов (схема контроля)
13. Понятия об изделии и сборочной единице в машиностроении 
14. Поточное и непоточное сборочное производство.
15. Критерии оценки поточного метода обработки. 
16. Требования технологичности, предъявляемые сборкой к конструкции изделия. 
17. Методы обеспечения заданной точности замыкающего звена.
18. Последовательность разработки сборочного технологического процесса.
19. Обеспечение условий собираемости при автоматическом выполнении соединений.
20. Технологичность конструкции изделий и их элементов в условиях автоматической сборки.
21. Организационные формы сборки.
22. Сборка цилиндрических соединений с зазором, возможность ее автоматизации.
23. Сборка соединений с натягом. Технологические методы их выполнения.
24. Расчет сил запрессовки. Методы обеспечения качества соединения. Механизация и автоматизация сборочного процесса.
25. Тепловые методы сборки. Область их применения.
26. Резьбовые соединения. Механизированный сборочный инструмент для винтов, гаек, шпилек.
27. Обеспечение качества сборки ответственных резьбовых соединений.
28. Клеевые соединения. Их особенности, преимущества и недостатки. Виды клеев, применяемых в машиностроении.
29. Анаэробные клеевые соединения, возможность автоматизации их выполнения.
30. Сварные соединения. Требования, технологичности, предъявляемые к сварным конструкциям.
31. Методы выполнения неразъемных соединений, получаемых гибкой развальцовкой, клепкой. Возможность их автоматизации.
32. Сборка узлов с неразъемными подшипниками скольжения. Технические условия и методы их обеспечения.
33. Сборка узлов с подшипниками качения. Технические условия и методы их обеспечения.
34. Сборка узлов с коническими зубчатыми колесами. Контроль качества соединений.
35. Сборка узлов с цилиндрическими зубчатыми колесами. Контроль качества соединений.
36. Сборка узлов с неподвижными соединениями по плоским поверхностям.
37. Сборка узлов с подвижными соединениями по направляющим скольжения.
38. Сборка узлов с подвижными соединениями по направляющим качения.
39. Сборка шариковинтовых пар. Методы обеспечения заданной точности.
40. Технико-экономические показатели эффективности сборочного процесса. 
41. Проблемы автоматизации сборочных процессов.
42. Роботизация технологических процессов сборки. Робототехнологические комплексы (РТСК).
43. Структура штучного времени при выполнении сборочных операций на РТСК четырех типов.
44. Особенности расчета нормы времени Тш. на выполнение сборочной операции.
45. Параметры определения условий применения автоматической сборки.
46. Последовательность проектирования автоматического сборочного оборудования. 
47. Условия применения автоматической сборки. 
48. Последовательность проектирования технологического процесса автоматической сборки.
49. Общие затраты труда на сборку. 
50. Зависимость себестоимости автоматической сборки от программы выпуска.
51. Требования технологичности, предъявляемые сборкой к соединениям, получаемым запрессовкой.
52. Соединения с натягом, методы выполнения, их особенности и область применения.
53. Влияние погрешности базирования собираемых деталей на сборочной позиции на безотказность автоматического сборочного процесса.
1. 53 .Пути компенсации погрешности взаимного положения сопрягаемых поверхностей при автоматической сборке.
54. Условия собираемости при автоматическом выполнении цилиндрических соединений с натягом.
55. Методы контроля силы затяжки, их точность.
56. Факторы, влияющие на точность силы затяжки ответственных резьбовых соединений.
57. Требования технологичности, предъявляемые сборкой к конструкции узлов и изделий. 
58. Разработка маршрута сборочного технологического процесса. 
59. Проектирование технологической сборочной операции. 
60. Определение режимов сборочного процесса и расчет Тш. на операцию.
61. Технико-экономические критерии оценки технологического сборочного процесса.
62. Сборка соединений по плоским направляющим скольжения.
63. Особенности сборки клеевых соединений.
64. Особенности сборки сварных соединений.
65. Сборка соединений с разъемными подшипниками скольжения.
66. Сборка узлов с цилиндрическими зубчатыми колесами.
67. Сборка соединений с подшипниками качения.
68. Методы, обеспечивающие точность позиционирования узлов с винтовыми парами.
69. Особенности сборки прецизионных цилиндрических соединений с зазором. 
70. Анализ технологичности конструкции сборочной единицы для автоматической сборки.

