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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ

1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы: 
Учебная дисциплина «Автоматизация технологических процессов» является обязательной частью общепрофессионального цикла основной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по специальности 19.02.11 Технология продуктов питания из растительного сырья
Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК 01, ОК 02.
1.2. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины:

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения и знания
	Код 

ПК, ОК
	Умения
	Знания

	ОК 01

ОК 02

ПК 1.2

ПК 3.2
	Уметь:

использовать в производственной деятельности средства механизации и автоматизации технологических процессов.

проектировать, производить настройку и сборку систем автоматизации, выбирать параметры режима работы оборудования, подлежащего регулированию.

проводить настройку приборов автоматики на заданный режим.

владеть навыком их обслуживания, осуществлять контроль измерительных приборов при монтаже, технологическом обслуживании и ремонте оборудования.

обеспечивать сопровождение производства продуктов питания из молочного и мясного сырья на автоматизированных технологических линиях в соответствии с технологическими инструкциями.
	Знать:

понятие о механизации и автоматизации производства, их задачи;
принципы измерения, регулирование, контроля и автоматического управления параметрами технологического процесса;
основные понятия автоматизированной обработки информации.

классификацию автоматических систем и средств измерений.

общие сведения об автоматизированных системах управления (АСУ) и системах автоматического управления (САУ).

классификацию технических средств автоматизации.

измерительные устройства (датчики и исполнительные механизмы, интерфейсные, микропроцессорные и компьютерные устройства), область их применения.

 типовые средства измерений, область их применения; 

 типовые системы автоматического регулирования технологических процессов, область их применения.

 особенности производства продуктов питания из молочного и мясного сырья на автоматизированных технологических линиях в соответствии с технологическими инструкциями.


2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы

	Вид учебной работы
	Объем в часах

	Объем образовательной программы учебной дисциплины
	92

	в т. ч.:

	теоретическое обучение
	56

	практические занятия 
	30

	Самостоятельная работа 
	6

	Промежуточная аттестация в форме экзамена


2.2. Тематический план и содержание учебной дисциплины 
	Наименование разделов и тем
	Содержание учебного материала и формы организации деятельности обучающихся
	Объем, ак. ч / в том числе в форме практической подготовки, ак. ч
	Коды компетенций и личностных результатов формированию которых способствует элемент программы

	1
	2
	3
	4

	Раздел 1. Автоматизация производства
	32
	

	Тема 1.1. Автоматизация производства и технический прогресс


	Содержание учебного материала
	12
	ОК 01

ОК 02

ПК 1.2

ПК 3.2

	
	1. Автоматизация производственных процессов. Основные термины и определения. Системы автоматизации технологических процессов. Принципы измерения, регулирования, контроля и автоматического управления параметрами технологического процесса.
	
	

	
	2. Технический прогресс. Технический прогресс, исторические аспекты, эффективность. Основные направления технического прогресса. Прогнозирование и планирование научно-технического прогресса на предприятии.
	
	

	
	3. Структура автоматизированной системы управления (АСУ), принципы построения АСУ, первичные средства автоматизации. Элементарные звенья (АСУ). Назначение элементов систем автоматизации. Области применения элементов систем автоматизации. Жизненный цикл системы. Законы автоматического управления. Системы автоматического контроля (САК). Структура САК. Системы пассивного контроля. Системы активного контроля. Критерии проектирования системы управления. Блок-схема цепи управления. Обозначение элементов схемы.
	
	

	
	В том числе практических и лабораторных занятий
	
	

	
	Практическая работа №1. Графическое представление записи алгоритма.
	
	

	Тема 1.2. 

Алгоритмы автоматизации производства
	Содержание учебного материала 
	10
	ОК 01

ОК 02

ПК 1.2

ПК 3.2

	
	Алгоритмы автоматизации. Понятие алгоритма. Виды алгоритмов. Способы записи алгоритмов.
	
	

	
	В том числе практических и лабораторных занятий
	
	

	
	Практическая работа №2. Написание линейного алгоритма.
	
	

	
	Практическая работа №3. Написание циклического алгоритма.
	
	

	Тема 1.3. Программное обеспечение систем управления
	Содержание учебного материала
	10
	ОК 01

ОК 02

ПК 1.2

ПК 3.2

	
	Программирование. Понятие о программном обеспечении систем управления. Математическое и программное обеспечение микро-ЭВМ: термины, определения, применение. Числовое программное управление: терминология, классификация. Средства программирования промышленных контроллеров. Языки программирования стандарта МЭК 61131-3. Критерии выбора современного программного обеспечения для моделирования элементов систем автоматизации.
	
	

	
	В том числе практических и лабораторных занятий
	
	

	
	Практическая работа №4. Расчет основных экономических показателей. Решение ситуационных задач в рамках числового программирования технологических процессов производства мясных и молочных продуктов.
	
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	
	

	
	1. Сбор и обработка информации, в том числе с использованием Интернет, о программировании, подготовка сообщений.

2. Подготовка презентационного материала.
	
	


	Раздел 2. Методы измерения средств автоматического контроля технологических процессов
	32
	

	Тема 2.1. 

Системы автоматического управления
	Содержание учебного материала
	8
	ОК 01

ОК 02

ПК 1.2

ПК 3.2

	
	Терминология, классификация, назначение, применение. Элементы систем автоматического управления: термины, определения, классификация.
	
	

	
	В том числе практических и лабораторных работ
	
	

	
	Практическая работа №5. Анализ показаний контрольно-измерительных приборов.
	
	

	Тема 2.2.

Первичные преобразователи (датчики)
	Содержание учебного материала
	12
	ОК 01

ОК 02

ПК 1.2

ПК 3.2

	
	Термины, определения, назначение, классификация, характеристика, способы представления информации, преимущества, недостатки, эксплуатация. Датчики технологических параметров.
	
	

	
	В том числе практических и лабораторных работ
	
	

	
	Практическая работа №6. Изучение конструкции датчика температуры.
	
	

	Тема 2.3. 

Цифровые устройства и исполнительные механизмы
	Содержание учебного материала
	12
	ОК 01

ОК 02

ПК 1.2

ПК 3.2

	
	1. Цифровые устройства. Цифроаналоговые и аналого-цифровые преобразователи.
	
	

	
	2. Исполнительные механизмы. Виды исполнительных механизмов. Электромеханические, электропневматические и электрогидравлические исполнительные механизмы.
	
	

	
	В том числе практических и лабораторных работ
	
	

	
	Практическая работа №7. Изучение конструкции датчика деформации.
	
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	
	

	
	1. Сбор и обработка информации, в том числе с использованием Интернет, о цифровых устройствах и исполнительных механизмах, подготовка сообщений.

2. Подготовка презентационного материала.
	
	

	Раздел 3. Цифровая трансформация производства
	16
	

	
	Содержание учебного материала
	8
	ОК 01

ОК 02

ПК 1.2

ПК 3.2

	Тема 3.1. Своременные аспекты производства пищевых продуктов
	1. Автоматизация в отраслях пищевой промышленности. Использование автоматизированных систем управления технологических процессов при производстве пищевой продукции. Общие сведения о построении автоматизированных систем управления технологических процессов.
	
	

	
	2. Системы индустриального IOT. Переход на стратегию цифрового производства. Типовая структура IOT/IIOT системы. Виджеты визуализации. 3D виджеты. 2D виджеты. 
	
	

	
	В том числе практических и лабораторных занятий
	
	

	
	Практическая работа №8. Проектирование и сборка систем автоматизации технологических процессов. 
	
	

	
	Практическая работа №9. Оценка электрических схем управления технологическим оборудованием.
	
	

	Тема 3.2. Робототехника и гибкие автоматизированные производства
	Содержание учебного материала
	8
	ОК 01

ОК 02

ПК 1.2

ПК 3.2

	
	1. Робототехника. Терминология, классификация, структура, технические показатели, перспективы развития. Системы управления промышленными роботами: назначение, классификация, применение, безопасность труда. Роботизация промышленного производства.
	
	

	
	2. Гибкие автоматизированные производства. Автоматизация трудовых ресурсов. Комплексная автоматизация. Экономическая гибкость.
	
	

	
	В том числе практических и лабораторных занятий
	
	

	
	Практическая работа №10. Работа с программным обеспечением на ЭВМ.
	
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	
	

	
	1. Сбор и обработка информации, в том числе с использованием Интернет, о робототехнике и гибких автоматизированных производствах, подготовка сообщений.

2. Подготовка презентационного материала.
	
	

	Промежуточная аттестация в форме экзамена 
	6
	

	Всего:
	92
	


.

3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ

3.1. Для реализации программы учебной дисциплины должны быть предусмотрены следующие специальные помещения:

Кабинет «Автоматизация систем управления технологическими процессами», оснащенный оборудованием: 
термометры, манометры, реле давления, гигрометр психрометрический, вискозиметр, логометр, весы и дозаторы, щиты управления, техническими средствами обучения: компьютерное и видеопроекционное оборудование для презентаций, интерактивная доска, лицензионное программное обеспечение Microsoft Office, Adobe Reader, Adobe Acrobat, Internet браузеры (Internet Explorer, Google Chrome).
3.2. Информационное обеспечение реализации программы

Для реализации программы библиотечный фонд образовательной организации должен иметь печатные и/или электронные образовательные и информационные ресурсы для использования в образовательном процессе. При формировании библиотечного фонда образовательной организацией выбирается не менее одного издания из перечисленных ниже печатных изданий и (или) электронных изданий в качестве основного, при этом список может быть дополнен новыми изданиями.

3.2.1. Основные печатные издания

1. Мишанин Ю.Ф. Рациональная переработка мясного и рыбного сырья: учебное пособие для среднего профессионального образования / Ю.Ф. Мишанин, Г.И. Касьянов, А.А. Запорожский. – Москва: Издательство Лань. 2020. 720 с. ISBN 978-5-8114-7460-8.

2. Рачков, М.Ю. Автоматизация производства: учебник для среднего профессионального образования / М.Ю. Рачков. 2-е изд., испр. и доп. ( Москва: Издательство Юрайт. 2021. 182 с. (Профессиональное образование). ISBN 978-5-534-12973-1.

3.2.2. Основные электронные издания 

1. Бородин, И.Ф.  Автоматизация технологических процессов и системы автоматического управления: учебник для среднего профессионального образования / И. Ф. Бородин, С. А. Андреев. 2-е изд., испр. и доп.– Москва: Издательство Юрайт. 2019. 386 с. (Профессиональное образование). ISBN 978-5-534-08655-3. Текст: электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. URL: https://urait.ru/bcode/425998 (дата обращения: 05.08.2021).

2. Бородин, И. Ф.  Автоматизация технологических процессов и системы автоматического управления: учебник для среднего профессионального образования / И.Ф. Бородин, С.А. Андреев. 2-е изд., испр. и доп.– Москва: Издательство Юрайт. 2018. 356 с. (Профессиональное образование). ISBN 978-5-534-04656-4. Текст: электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. URL: https://urait.ru/bcode/415406 (дата обращения: 05.08.2021).

3. Основы автоматизации технологических процессов: учебное пособие для среднего профессионального образования / А. В. Щагин, В. И. Демкин, В. Ю. Кононов, А. Б. Кабанова. Москва: Издательство Юрайт. 2019. 163 с. (Профессиональное образование). ISBN 978-5-534-03848-4. Текст: электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. URL: https://urait.ru/bcode/431607 (дата обращения: 05.08.2021).

4. Технология обработки сырья: мясо, молоко, рыба, овощи: учебное пособие для среднего профессионального образования / Л.В. Антипова, О.П. Дворянинова; под научной редакцией Л.В. Антиповой. 2-е изд., перераб. и доп. Москва: Издательство Юрайт. 2021. 204 с. (Профессиональное образование). Текст: электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. URL: https://urait.ru/bcode/474136 (дата обращения: 23.07.2021).

5. Технология мяса и мясных продуктов: Учебное пособие [Электронный ресурс] / Н. А. Величко [и др.]; Краснояр. гос. аграр. ун-т. Красноярск. 2019. 270 с. URL: http://www.kgau.ru/new/student/43/content/63.pdf (дата обращения: 23.07.2021).

6. Алексеев, В. А. Компьютерное моделирование автоматизации технологических процессов и производств. Практикум: учебное пособие для спо / В. А. Алексеев. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 160 с. — ISBN 978-5-8114-7608-4. — Текст: электронный // Лань: электронно-библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/176873 (дата обращения: 24.06.2022).

3.2.3. Дополнительные источники
1. Электронно-библиотечная система «Лань». Издательство Лань. Режим доступа: https://e.lanbook.com/.

2. Электронно-библиотечная система «ЮРАЙТ». Режим доступа: https://biblio-online.ru/.

3. Электронно-библиотечная система IPRbooks, ООО «Ай Пи Эр Медиа».Режим доступа: http://www.iprbookshop.ru/.

4. Селевцов, Л.И. Автоматизация технологических процессов: учебник для студентов учреждений среднего профессионального образования / Л.И. Селевцов, А.Л. Селевцов. ( Москва: Издательство: Академия. 2016. 351 с. (Профессиональное образование). ISBN 978-5-4468-3071-8.

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ

	Результаты обучения
	Критерии оценки
	Методы оценки

	Перечень знаний, осваиваемых в рамках дисциплины

	Знать:

· понятие о механизации и автоматизации производства, их задачи.

· принципы измерения, регулирование, контроля и автоматического управления параметрами технологического процесса.

· основные понятия автоматизированной обработки информации.

· классификацию автоматических систем и средств измерений.

· общие сведения об автоматизированных системах управления (АСУ) и системах автоматического управления (САУ).

· классификацию технических средств автоматизации.

· измерительные устройства (датчики и исполнительные механизмы, интерфейсные, микропроцессорные и компьютерные устройства), область их применения.

·  типовые средства измерений, область их применения; типовые системы автоматического регулирования технологических процессов, область их применения.

·  особенности производства продуктов питания из молочного и мясного сырья на автоматизированных технологических линиях в соответствии с технологическими инструкциями.
	«Отлично» ( теоретическое содержание курса освоено полностью, без пробелов, умения сформированы, все предусмотренные программой учебные задания выполнены, качество их выполнения оценено высоко.

«Хорошо» ( 

теоретическое содержание курса освоено полностью, без пробелов, некоторые знания сформированы недостаточно, все предусмотренные программой учебные задания выполнены, некоторые виды заданий выполнены с ошибками.

«Удовлетворительно» ( теоретическое содержание курса освоено частично, но, необходимые знания сформированы, большинство предусмотренных программой обучения учебных заданий выполнено, некоторые из выполненных заданий содержат ошибки.

«Неудовлетворительно»
( теоретическое содержание курса не освоено, необходимые знания не сформированы, выполненные учебные задания содержат грубые ошибки.
	Оценка
 выполнения практического задания, решение ситуационной задачи, проведение дискуссий, мозгового штурма, решение ситуационных задач, кейсов, выполнение творческо-поисковых заданий, составление таблиц и схем, ведение простых расчетов построения алгоритмов автоматизации.

	Перечень умений, осваиваемых в рамках дисциплины

	Уметь:

· использовать в производственной деятельности средства механизации и автоматизации технологических процессов.

· проектировать, производить настройку и сборку систем автоматизации, выбирать параметры режима работы оборудования, подлежащего регулированию.

· проводить настройку приборов автоматики на заданный режим.

· владеть навыком их обслуживания, осуществлять контроль измерительных приборов при монтаже, технологическом обслуживании и ремонте оборудования.

· обеспечивать сопровождение производства продуктов питания из молочного и мясного сырья на автоматизированных технологических линиях в соответствии с технологическими инструкциями.
	«Отлично» ( теоретическое содержание курса освоено полностью, без пробелов, умения сформированы, все предусмотренные программой учебные задания выполнены, качество их выполнения оценено высоко.

«Хорошо» ( 

теоретическое содержание курса освоено полностью, без пробелов, некоторые умения сформированы недостаточно, все предусмотренные программой учебные задания выполнены, некоторые виды заданий выполнены с ошибками.

«Удовлетворительно» ( теоретическое содержание курса освоено
частично, но необходимые умения работы с освоенным материалом сформированы, большинство предусмотренных программой обучения учебных заданий выполнено, некоторые из выполненных заданий содержат ошибки.

«Неудовлетворительно
» ( теоретическое содержание курса не освоено, необходимые умения не сформированы, выполненные учебные задания содержат грубые ошибки.
	Экспертное наблюдение за ходом выполнения практической работы, составление
схемы- конспекта. подготовка терминологического словаря.


5. КОНТРОЛЬНО ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ МАТЕРИАЛЫ
Банк тестовых вопросов

1. Производственные функции, выполняемые человеком в процессе труда, распределяются на четыре основные группы

1.
Энергетические, технологические, функции управления рабочей машиной и контрольно-регулирующие

2. Что называется автоматом?
1.
Автомат – это такая машина, на которой все работы неоднократно осуществляются без участия человека, т. е. автоматически

3. Чем отличается полуавтоматическая рабочая машина от автомата?

1.
Полуавтомат отличается от автомата тем, что он автоматически выполняет только один рабочий цикл и для его повторения требуется вмешательство рабочего.

4. Что представляет собой автоматическая линия?

1.
Автоматическая линия представляет собой группу станков-автоматов, объединенных общими транспортными устройствами и общим механизмом управления, или одну машину с несколькими рабочими позициями, осуществляющих без участия человека в определенной технологической последовательности комплекс операций

5. Какие минимальные функции должны выполняться на металлорежущем станке-автомате?
1.
ввод заготовок в рабочую зону, ориентация их, установка и закрепление, обработка, все вспомогательные движения рабочих органов, снятие обработанных изделий и удаление отходов из зоны обработки.

6. Два основных класса технологических процессов с точки зрения возможности их автоматизации

1.
I класс, требующий обязательной ориентации изделий и характеризующийся наличием орудия труда; II класс, где ориентация изделий не требуется, а орудие труда заменено рабочей средой.

7. Укажите, какой из производственных процессов не относится к I классу (требующему обязательной ориентации изделий и характеризующемуся наличием орудия труда)?

1.
Закалка.

8. Укажите, какой из производственных процессов не относится ни к I классу, ни ко II классу?
1.
Покраска методом пульверизации.

9. Два переходных класса технологических процессов?

1.
IА класс – где требуется ориентация, но нет орудия труда (инструмента), а вместо него имеется рабочая среда или зона, IIА класс, в котором ориентации не требуется, но участвует инструмент.

10. Чем характеризуются дискретные технологические процессы?

1.
Дискретные процессы характеризуются прерывистостью и строгой последовательностью рабочих и холостых движений

11. Что проводится для получения высокой производительности и надежности ТП?

1.
Дифференциация ТП, т. е. разбиение его на операции, позиции и технологические переходы.

12. По мере возможности для сокращения транспортных путей и числа операций, а также в силу технической целесообразности проводится …

1.
концентрация переходов и позиций на едином оборудовании в одну операцию.

13. Принцип завершенности …

1.
Следует стремиться к выполнению всех операций в пределах одной АПС без промежуточной передачи полуфабрикатов в другие подразделения

14. Принцип малооперационной технологии …

1.
Формирование ТП с максимально возможным укрупнением операций, с минимальным числом операций и установов в операциях

15. Принцип «малолюдной» технологии …

1.
Обеспечение автоматической работы АПС в пределах всего производственного цикла.

16. Принцип оптимальности …

1.
Принятие решения на каждом этапе ТПП и управления ТП на основе равнозначных критериев оптимальности.

17. Принцип активно-управляемой технологии …

1.
Организация управления ТП и коррекция проектных решений на основе рабочей информации о ходе ТП.

18. Принцип «безотладочной» технологии …

1.
Разработка ТП, не требующих отладки на рабочих позициях

19. Принцип групповой технологии является фундаментальным для всех АПС, так как именно он обеспечивает …

1.
«гибкость» производства

20. В производственном процессе заготовки, изделия, инструменты, приспособления, вспомогательные материалы, отходы производства периодически перемещаются каждый по своему маршруту через различные производственные участки и отделения образуя …

1.
целенаправленные предметные потоки

21. Что необходимо для организации и управления предметными потоками в производстве?

1.
различная информация о параметрах производственного процесса

22. Чем характеризуются скрытые, неявные информационные процессы?

1.
они осуществляются людьми, которые могут дополнять недостающую информацию благодаря своим знаниям и опыту

23. Что понимают под размерными связями?

1.
взаимообусловленность, взаимозависимость отдельных размеров, характеризующихся номинальными значениями и допустимыми отклонениями

24. Каждый процесс протекает во времени и характеризуется …?

1.
длительностью

25. Что необходимо соединить в единую систему для осуществления производственного процесса в автоматическом режиме?

1.
размерные, временные и информационные связи

26. В ходе технологических процессов размеры заготовок целенаправленно преобразуют в размеры изделий, которые должны быть получены в пределах установленных допусков. Благодаря чему образуются размеры детали в ходе технологического процесса ее изготовления?

1.
благодаря взаимосвязи размеров режущего инструмента, станка, приспособления, т.е. размеров элементов технологической системы

27. Поясните необходимость рассмотрения взаимодействия размеров, времени и информации в производственном процессе

1.
Заготовки, изделия, инструменты и их положение в пространстве характеризуются размерами, которые изменяются с течением времени.

28. Почему каждый производственный процесс требует расчетов затрат времени и фондов времени?

1.
Для выполнения задания к требуемому сроку,  для определение необходимого числа станков, инструментов, транспортных средств и др.

29. Что называется производительностью рабочей машины?

1.
количество продукции, выдаваемой в единицу времени

30. Как количественно оценить производительность любой машины?

1.
необходимо выпущенную продукцию отнести к отрезку времени, за который эта продукция произведена

31. Если за период рабочего цикла машина выпускает одно изделие, то чему равна ее цикловая производительность (при условии бесперебойной работы)?

1.
величине обратной длительности цикла

32. Так как в машиностроении значительную часть представляет штучная продукция, то какая производительность взята за основу?

1.
штучная производительность, т.е. количество изделий, изготовленных в единицу времени

33. Если за период рабочего цикла Т = 2 мин машина производит 8 изделий, чему равна ее цикловая производительность?

1.
4,0 шт/мин

34. Как называется величина производительности, вычисленная при непрерывном   выполнении технологического процесса?

1.
Технологическая

35. Если согласно принятому технологическому процессу длительность обработки изделия определена в tp = 0,5 мин, то, не проектируя машины, можно утверждать, что она сможет выпускать изделий …?

1.
не более 2 шт/мин

36. Как определяют коэффициент производительности и что он характеризует?

1.
Это отношение времени рабочих ходов к периоду цикла, характеризует степень непрерывности протекания технологического процесса в рабочей машине

37. Что понимают под термином «внецикловые потери»?

1.
простои, приходящиеся на одно обработанное изделие

38. Какие из указанных видов потерь не являются внецикловыми?

1.
потери по холостым ходам

39. Потери III вида — потери по оборудованию …?

1.
когда машина неработоспособна из-за неработоспособности ее механизмов и устройств

40. Какие потери называются собственными?

1.
Потери, вызванные причинами, прямо или косвенно связанными с конструкцией и режимом работы автомата или линии

41. Что показывает коэффициент технического использования автомата?

1.
показывает, какую долю времени работает автомат при условии обеспечения всем необходимым

42. Формы всех категорий производительности?

1.
ожидаемая, действительная и требуемая

43. Что называют проектной мощностью или технической производительностью?

1.
Ожидаемую производительность с учетом только собственных простоев

44. Что представляют собой загрузочные устройства для штучных заготовок?

1.
Это дополнительные автономные устройства для технологического оборудования, обеспечивающие его бесперебойную работу в течение заданного времени

45. Что представляет собой загрузочное устройство для бунтового материала?

1.
Это механизм технологического оборудования, т.е. элемент конструкции оборудования, так называемый механизм питания

46. Что такое бункер или магазин в загрузочном устройстве?

1.
Это емкость для накопления заготовок для загружаемого оборудования

47. Существует 3 способа размещения штучных заготовок в емкости загрузочного устройства. Укажите неправильный

1.
Барабанный

48. Каким образом размещаются заготовки в емкости бункерного загрузочного устройства?

1.
Навалом или россыпью

49. Что общего у самотечных и полусамотечных загрузочных устройств?

1.
Сила, под действием которой происходит движение детали

50. Как делят загрузочные устройства в зависимости от способа перемещения деталей?

1.
комбинированные, принудительные, полусамотечные, самотечные

51. Какое загрузочное устройство является более совершенным с точки зрения автоматизации?

1.
бункерное

52. Когда применяют лотки закрытого типа?

1.
для транспортирования деталей при углах наклона более 10°

53. Какие параметры лотковых магазинов определяет при их расчете?

1.
Ширину лотка, угол наклона и высоту бортов для лотков открытого типа ???

54. Какие бункерные устройства имеют движущуюся емкость? Вибробункер ???

1.
Барабанные

55. Какие бункера имеют наибольшее практическое применение вследствие высокой производительности?

1.
Дисковые карманчиковые

56. Что понимается по автоматическим ориентированием деталей в бункерах?

1.
процесс, в течение которого детали без участия человека приводятся из хаотического состояния в определенное положение относительно некоторых поверхностей.

57. Какое положение детали называется различимым?

1.
при котором проекции ее на ориентирующие поверхности неповторимы при других ориентированных положениях

58. Какие бывают вибрационные бункера по типам конструкции?
1.
круглые, винтовые и плоские

59. За счет какой силы осуществляется перемещение деталей в вибрационных бункерах?

1.
Силы инерции

60. при ориентировании в загрузочных и транспортных устройствах деталь лишается … степеней свободы?

1.
пяти

61. От чего зависит количество различимых положений детали?

1.
от степени ее симметричности

62. Каким путем возможен переход тела из одного ориентированного положения в другое?

1.
путем поворота его вокруг координатных осей

63. Почему при ориентировании тела вращения достаточно лишить его только четырех степеней свободы?

1.
Потому что тело вращения имеет ось ???

64. По принципу выполнения функций ориентации все существующие методы делятся на …?

1.
Пассивные и активные

65. Как осуществляется пассивная ориентация деталей?

1.
при неправильном расположении заготовки или детали она удаляется из общего потока обратно в бункер

66. Все ли заготовки или детали приводятся в требуемое положение при активном методе ориентации?

1.
Все и одновременно

67. По характеру ориентирующих воздействий на заготовки и детали различают … методы?

1.
контактный и бесконтактный

68. Назначение отсекателя в загрузочных приспособлениях?

1.
Для отделения детали (или нескольких) от общего потока деталей, находящихся в лотке-накопителе

69. По конструкции отсекатели бывают …?

1.
движковые, штифтовые, кулачковые, барабанные, дисковые

70. Чем отличаются кулачковые отсекатели от штифтовых?

1.
вместо штифтов в кулачковых отсекателях имеется пара кулачков, установленных под некоторым углом так, что при вращении один из них выпускает деталь, а другой удерживает остальные

71. Для чего служат питатели автоматических загрузочных приспособлений?
1.
для перемещения штучных деталей в ориентированном положении в рабочую зону или на транспортную систему станка

72. В чем особенность «мотылевого загружателя»?
1.
он отличается лишь тем, что имеет вращательное движение рабочего органа на некоторый угол

73. От чего в первую очередь зависят конструкция питателей, их форма, размеры и привод подвижных частей для перемещения деталей?

1.
от типа станка ???

74. Почему перемещение питателя жестко связано с кинематикой станка и входит в цикл его работы?

1.
Для обеспечения ритмичности работы технологического оборудования

75. Основное назначение технического контроля во всех разновидностях?

1.
слежение за ходом технологического процесса, регулируя качество продукции

Дифференцированные задания

1. Кибернетика – наука, …

А. …..изучающая системы и методы управления, причём управления чем угодно: машинами, живыми организмами, обществом.

      Б.  …..изучающая теорию и автоматизацию производственных процессов.

      В.  …..изучающая применение в производстве технических средств, методов и систем управления,     освобождающих человека от непосредственного участия в производственных процессах.

      Г.  ….  изучающая применение технических средств, методов и систем управления для сбора, обработки, анализа и выдачи информации о технологических параметрах и воздействия по результатам анализа на технологический процесс.

      2.   Алгоритм – это….

      А.  …. Набор специальных служебных слов и правил.

      Б.   ….последовательность действий, ведущих к достижению цели.

      В.  …..это процесс создания, накопления, преобразования и транспортирования материалов, изделий и энергии.

      Г.   …..любой технологический процесс, организованный для достижения какой- то цели или получения какой – то конечной продукции.

      3.   В сложных автоматических системах из каких алгоритмов создают библиотеки:

А.   Линейные алгоритмы..                                      Б.  Условные алгоритмы.

      В.  Вспомогательные алгоритмы.                           Г.  Циклические алгоритмы.

      4.   Найди неверное утверждение. Робот -  это….

      А.   …. автоматический манипулятор, выполняющий рабочие операции со сложными пространственными перемещениями.

      Б.  …. универсальный механизм, способный выполнять физическую работу аналогично человеку.

      В.  …..механизм, превосходящий человека по грузоподъёмности, быстродействию, точности, чёткости.

      Г. ……автомат с числовым программным управлением.

      5.    Какая из перечисленных категорий ЭВМ не существует:

      А.   НаноЭВМ             Б.  Большие универсальные ЭВМ.       В.  Мини - ЭВМ.          Г.  МикроЭВМ.

      6.     В качестве машин малой мощности широко применяют электродвигатели:

      А.   Шаговые            Б.  Реактивные.       В.  Переменного тока.       Г.  Постоянного тока. 

      7.   Какое из перечисленных устройств не является цифровым:

       А.   Триггер                 Б.  Регистр            В.  Датчик            Г.  Счётчик            Д. Коммутатор

        8.   Какое из перечисленных устройств не является устройством нормализации сигналов:

        А.   Фильтр                  Б.  Аттенюатор                В.  Преобразователь тока в напряжение           

        Г.  Преобразователь напряжения в ток              Д. Мостовые измерительные цепи  

       9.  Какое из перечисленных устройств не является устройством преобразования  сигналов:

        А.   Электродвигатель    Б.  Переходный устройства  В.   Цифровые устройства   Г. Усилители  

        Д.  Устройства нормализации сигналом      Е. Цифроаналоговые и аналого-цифровые преобразователи   

        10.  К датчикам линейных и угловых перемещений не относятся:

         А.   Реостатный датчики        Б.  Звуковые датчики       В.   Емкостные датчики  

         Г.  Электромагнитные датчики           Д.  Оптические датчики    

         11.     К датчикам технологических параметров не относятся:

         А.   Первичные механические преобразователи       Б.  Датчики линейных и угловых перемещений  

         В.   Датчики аналоговых параметров     Г.  Датчики дискретных параметров    

         Д.  Датчики силы        Е. Датчики температуры        Ж.    Датчики скорости 

        12.   Какой графический символ не относится к графическому представлению алгоритма, то есть к блок-схеме
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13.Расшифруйте следующее:
А.     ГАП            Б.     ЧПУ          К.    УНС          Л.    ПУ

В.     ЭВМ            Г.      САР        М.     К               Н.     ЦАП   

Д.      ИМ             Е.      САК        О.      АСК         П.     РО

Ж.    САУ            З.     АЦП          Р.      РГ            С.      Д

                             И.     У                                          Т.     ЗУ
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