




3 

 

 

1 СТРУКТУРА УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 
 

Общая характеристика 

Укрупнённая группа направлений подготовки 

(УГНП) 

15.00.00-Машиностроение 

Направление подготовки 15.03.01-Машиностроение 

Профессиональная направленность (профиль)  Оборудование и технология сварочного 

производства 

Образовательно-квалификационный уровень  Бакалавр 

Цикл Профессиональный 

Часть Вариативная по выбору студента 

Год подготовки 1-ой 

Семестр 2-ой 

Объёмы и виды учебной работы Очная форма обу-

чения 

Заочная форма обу-

чения 

Общий объем час./ЗЕ  108/3.0 

Вид итогового контроля зачет 

Учебных недель 14 14 

Недельная часовая нагрузка: 

- аудиторная  

- самостоятельная работа  

 

3 

4,7 

 

0,72 

7.0 

Соотношение аудиторных занятий к общему объ-

ёму дисциплины 

0.38 0.06 

Лекций, час 28 4 

Практических занятий, час 14 6 

Лабораторных занятий, час - - 

Самостоятельная работа, час 

в том числе: индивидуальное задание, час 

66 98 

18 
 

2 ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ ДИСЦИПЛИНЫ 
 

2.1 Цель преподавания дисциплины 

Научить студентов основам организации и управления сварочным произ-

водством.  
 

2.2 Задачи изучения дисциплины 

Изучив дисциплину, студент должен: 

Знать:  

основы организации и управления производством; 

принципы рациональной организации производства.  

Уметь:  

выбирать рациональный метод организации производства;  

нормировать технологические операции заготовительного и сборочно -

сварочного производства;  

определять необходимое количество единиц сварочного оборудования, 

оснастки, позиций механизированных линий, основных материалов для выполне-



4 

 

ния производственной программы, рассчитывать необходимое количество рабо-

тающих в цехе.  

Иметь представление:  

о системе технического обслуживания производства и оперативно -

плановом его управлении;  

о технико-экономических показателях сборочно-сварочного производства. 
 

Перечисленные требования к результатам обучения по данной дисциплине в 

соответствии с требованиями к результатам освоения основной образовательной 

программы по направлению подготовки 15.04.01 Машиностроение, профиль 

«Оборудование и технология сварочного производства» направлены на форми-

рование следующих компетенций: 

профессиональные: 

способность к организации, подготовке и контролю сварочного производ-

ства (ПК-1). 
 

2.3 Цель элементов дисциплины  

2.3.1 Цель проведения лекций - изучить основной материал дисципли-

ны, включающий вопросы наиболее важные в теоретическом и практическом от-

ношении для будущих специалистов сварочного производства, с целью форми-

рования у студентов системы знаний об организации и проектировании свароч-

ного производства. 

2.3.2 Цель проведения практических занятий - закрепить теоретиче-

ские знания и освоить навыки расчёта элементов производства, проектирования 

рабочих мест, участков и поточных линий.  

2.3.3 Цель выполнения самостоятельной работы  – приобретение сту-

дентами навыков самостоятельной работы с учебной и научно-технической лите-

ратурой и изучение материала разделов дисциплины, не охватываемых лекциями, 

выполнения технологических планов участков цеха.  
 

3 СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 
 

3.1 ЛЕКЦИОННЫЙ КУРС 
 

Модуль (раздел) 1. ПОНЯТИЕ ПРОИЗВОДСТВА И ЕГО 

ОРГАНИЗАЦИИ. 

Тема 1.1. Понятие производства и организации производства.  

Формы организации общественного производства. Общая модель организ а-

ции производства. Основное содержание работ по организации производства. 

Основные принципы рациональной организации производства. 

Типы производств и их технико-экономическая характеристика примени-

тельно к изготовлению сварных конструкций. Организация технологической по д-

готовки сборочно-сварочного производства. 

Предприятие как производственная система. Функции предприятия как 

производственной системы. Производственная структура предприятия. Взаимо-

действие подразделений и служб предприятия в системе организации произво д-
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ства. Основные принципы управления предприятием. Аппарат управления пред-

приятием. Функции и аппарат отдела главного сварщика. 

Модуль (раздел) 2. ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ 

ПРОЦЕССОВ. 

Тема 2.1.Основные принципы организации производственного про-

цесса.  

Особенности их применения в современных условиях. Особенности орга-

низации производственных процессов при различных типах производств приме-

нительно к изготовлению сварных конструкций. 

Организация производственного процесса во времени и в простран-

стве. Производственный цикл и его структура Факторы, определяющие длитель-

ность производственного цикла. Анализ длительности производственного цикла. 

Виды организации движения партии изделий (деталей) в сварочном производ-

стве. Экономическое значение сокращения длительности производственного 

цикла. 

Тема 2.2.Производственная структура цехов и участков сварочного 

производства. Методы организации производственных процессов в свароч-

ном производстве. 

Классификация цехов и служб. Специализация цехов и участков в условиях 

кооперирования. Экономическая эффективность оптимизации производственной 

структуры предприятия. 

Понятие методов организации производства. Факторы, влияющие на выбор 

методов организации производства применительно к изготовлению сварных из-

делий. 

Непоточное производство и его характеристика. Технологические формы 

организации непоточного производства. Основы организации предметно-

замкнутых участков. Предметно-групповая и смешанная формы организации не-

поточного производства, их преимущества и недостатки. 

Тема 2.3.Поточное производство.  

Сущность, характеристика, классификация поточных линий. Организация,  

расчёт параметров и условия применения одоменклатурных и многономенклатур-

ных поточных линий. Роторные и роторно-конвейерные линии. 

Роботизированное и гибкое автоматизированное производство. Осо-

бенности организации роботизированного и гибкого автоматизированного про-

изводства, экономическая эффективность гибкого производства. Использование 

комбинированных машин в сварочном производстве. 

Модуль 3. СИСТЕМА ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ 

ПРОИЗВОДСТВА. 

Тема 3.1. Организация ремонтного и энергетического хозяйства.  

Планово-предупредительный ремонт. Пути повышения эффективности ре-

монтного хозяйства предприятия. Инструментальное хозяйство и его организа-

ция. Нормирование расхода энергоресурсов. Составление энергетического балан-

са предприятия. 
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Тема 3.2.Организация транспортного хозяйства и службы контроля 

качества. Расчёт и обоснование видов и количества транспортных средств для 

сварочного производства. Организация технического контроля качества.  

Тема 3.3.Оперативное управление основным производством. 

Цели, задачи и система оперативного управления основным производством. 

Функции и структура календарно-плановых нормативов в единичном, серийном и 

массовом производстве. Месячные и сменные задания. Регулирование произво д-

ственного процесса (диспетчирование). Сущность и задачи. Общезаводские и це-

ховые диспетчерские службы. 

Модуль (раздел) 4. НОРМИРОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ 

ПРОЦЕССОВ СБОРОЧНО-СВАРОЧНОГО ПРОИЗВОДСТВА. 

Общие сведения. Нормирование заготовительных операций: резки в гильо-

тинных ножницах, газокислородной и плазменной резки. Нормирование сбороч-

ных операций. Нормирование электродуговой сварки: ручной, автоматической 

под слоем флюса, автоматической и полуавтоматической в защитных газах. Нор-

мирование контактной точечной и шовной сварки. Определение трудоёмкости 

операций. Определение трудоёмкости операций. 

Модуль (раздел) 5. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОСНОВНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ 

ПРОИЗВОДСТВА.  

Тема 5.1.Основные и дополнительные элементы сварочного произ-

водства и основные задачи их проектирования. Влияние характеристик сварных 

изделий на особенности проектирования их производства. Определение проекти-

руемого состава основных элементов сварочного производства. Рациональный 

выбор и расчёт требуемого состава оборудования и оснастки, определение по-

требности в материалах и энергии, определение состава и численности работаю-

щих. 

Тема 5.2.Размещение производственного процесса в пространстве. 

Состав сборочно-сварочного цеха и его производственная связь с другими 

цехами и службами предприятия. Последовательность и общая методика разра-

ботки плана и разрезов здания цеха Расчёт и планировка сборочно сварочных от-

делений и участков цеха. Расчёты площадей и планировка заготовительных отде-

лений и участков. Расчёт и планировка цеховых складов и кладовых. 

Тема 5.3.Технико-экономические показатели проекта производства и 

их анализ. Оценка экономической эффективности проекта. Уровень рентабель-

ности производства сборочно-сварочного цеха. Технико-экономические показа-

тели. 
 

3.2 ПРИМЕРНЫЙ ПЕРЕЧЕНЬ ПРАКТИЧЕСКИХ ЗАНЯТИЙ 
 

1. Работа с приведенной производственной программой. 

2. Нормирование заготовительных и сборочно-сварочных операций. 

3. Расчёт требуемого состава сварочного оборудования и оснастки.  

4.Определение потребности в материалах и энергии для изготовления 

сварных изделий. 
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5.Определение состава и численности работающих в сборочно-

сварочных цехах. 

6.Расчёт площадей сборочно-сварочных, заготовительных и других от-

делений цеха. 

7.Расчет технико-экономических показателей проектов сборочно-

сварочных цехов. 
 

4 ИНДИВИДУАЛЬНОЕ ЗАДАНИЕ 
 

В индивидуальном задании по данной дисциплине необходимо: выбрать 

рациональный метод организации производства заданных сварных изделий с 

определённой годовой программой выпуска; рассчитать необходимое количе-

ство элементов производства (проката, сварочных материалов, оборудования 

и сборочно-сварочной оснастки, рабочих мест или позиций линии, работаю-

щих на участке цеха) для выполнения заданной производственной программы.  
 

5 ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН ПРЕПОДАВАНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 
 

5.1. Очная форма обучения 
 

У
ч

е
б

н
а

я
 

н
е
д

е
л

я
 

Тема, краткое содержание учебного занятия  
О

б
ъ

е
м

, 

ч
а

с
 

Демонстраци-

онные матери-

алы,  ТСО 

 

Литерату-

ра для 

самостоя-

тельной 

работы 

 

1 

 

 

Раздел 1. ПОНЯТИЕ ПРОИЗВОДСТВА И ЕГО 

ОРГАНИЗАЦИИ  

Лекция 1.  

Тема 1.1. Понятие производства и предприятия. 

Краткое содержание . Понятие производства, общая 

модель организации производства, основные принципы 

организации производства.  

Производственная структура предприятия. Основные 

принципы управления предприятием.  

2 

Видеокомпью-

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

плекс 

 

[10.1.1]  

с.45-95  

 

2 Раздел 2. ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВЕН-

НЫХ ПРОЦЕССОВ. 

Лекция 2. 

Тема 2.1.Основные принципы организации про-

изводственного процесса.  

Краткое содержание . Особенности их применения в 

современных условиях. Особенности организации про-

изводственных процессов при различных типах произ-

водств применительно к изготовлению сварных кон-

струкций.  

Организация производственного процесса во 

времени и в пространстве. Производственный цикл 

и его структура Факторы, определяющие длительность 

производственного цикла. Анализ длительности произ-

водственного цикла. Виды организации движения пар-

тии изделий (деталей) в сварочном производстве. Эко-

номическое значение сокращения длительности произ-

водственного цикла. 

2 

Видеокомпью-

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

плекс 

 

 [10.1.1] 

с.77-97 
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Тема, краткое содержание учебного занятия  

О
б

ъ
е
м

, 

ч
а

с
 

Демонстраци-

онные матери-

алы,  ТСО 

 

Литерату-

ра для 

самостоя-

тельной 

работы 

2 Лекция  3. 

Тема 2.2.Производственная структура цехов и 

участков сварочного производства.  

Краткое содержание . Классификация цехов и служб. 

Специализация цехов и участков в условиях коопери-

рования. Экономическая эффективность оптимизации 

производственной структуры предприятия. 

2  

[10.2.1] 

с.135-155 

 

3 Лекция  4. 

Тема 2.4. Методы организации производстве н-

ных процессов в сварочном производстве. 

Краткое содержание . Понятие методов организации 

производства. Факторы, влияющие на выбор методов 

организации производства применительно к изготовле-

нию сварных изделий. 

Непоточное производство и его характеристика. Тех-

нологические формы организации непоточного произ-

водства. Основы организации предметно-замкнутых 

участков. Предметно-групповая и смешанная формы 

организации непоточного производства, их преимуще-

ства и недостатки. 

2 

Видеокомпью-

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

плекс 

 

 [10.2.1] 

с.77-97 

 

4 Лекция  5. 

Тема 2.5.Поточное производство.  

Краткое содержание . Сущность, характеристика, 

классификация поточных линий. Организация, расчёт 

параметров и условия применения одоменклатурных и 

многономенклатурных поточных линий. Роторные и 

роторно-конвейерные линии. 

2 

Видеокомпью-

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

плекс 

 

 

[10.2.1] 

с.45-95  

 

4 Лекция  6. 

Тема 2.6. Роботизированное и гибкое  автомати-

зированное производство.  

Краткое содержание . Особенности организации ро-

ботизированного и гибкого автоматизированного про-

изводства, экономическая эффективность гибкого про-

изводства. Использование комбинированных машин в 

сварочном производстве.  

2 

Видеокомпью-

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

плекс 

 

 [10.2.1] 

с.45-95  

 

5 Практическое занятие 1. 

Тема. Работа с приведенной производственной 

программой. 

Краткое содержание занятия.  По заданным исход-

ным данным рассчитываются коэффициенты приведе-

ния и приведенная программа по весу и трудоёмкости.  

2  [11.2]  

6 Раздел 4. НОРМИРОВАНИЕ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ 

СБОРОЧНО-СВАРОЧНОГО ПРОИЗВОДСТВА. 

Лекция  7. 

Тема 4.1. Общие сведения.  

Краткое содержание . Нормирование заготовитель-

ных операций: резки в гильотинных ножницах, газокис-

2  
[10.1.2] 

с.135-155 
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лородной и плазменной резки. Нормирование сбороч-

ных операций.  

6 Лекция  8. 

Тема 4.2.Нормирование электродуговой сварки. 

Краткое содержание . Нормирование электродуговой 

сварки: ручной, автоматической под слоем флюса, 

автоматической и полуавтоматической в защитных 

газах. Нормирование контактной точечной и шовной 

сварки. Определение трудоёмкости операций.  

2  
[10.1.2] 

с.135-155 

 

7 Практическое занятие 2. 

Тема. Нормирование технологических операций 

сварочного производства. 

Краткое содержание занятия.  Нормирование заго-

товительных и сборочных операций. 

2 

Справочник по 

нормированию, 

раздаточный ма-

териал 

[11.2]  

8 Практическое занятие 3. 

Тема. Нормирование технологических операций 

сварочного производства. 

Краткое содержание занятия.  Нормирование сва-

рочных операций. 

2 

Справочник по 

нормированию, 

раздаточный ма-

териал 

[11.2]  

8 Раздел 5. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОСНОВНЫХ 

ЭЛЕМЕНТОВ ПРОИЗВОДСТВА.  

Лекция 9. 

Тема 5.1.Основные и дополнительные элеме нты 

сварочного производства  
Краткое содержание. Элементы производства и ос-

новные задачи их проектирования. Влияние характери-

стик сварных изделий на особенности проектирования 

их производства. Определение проектируемого соста-

ва основных элементов сварочного производства. Ра-

циональный выбор и расчёт требуемого состава обо-

рудования и оснастки. определение потребности в ма-

териалах и энергии, определение состава и численно-

сти работающих 

2  

[10.1.2.] 
с.135-155 

 

9 Практическое занятие 4. 

Тема. Определение состава элементов сварочно-

го производства. 

Краткое содержание. Расчёт элементов сборочно-

сварочного производства: материалов, электроэнергии, 

рабочих. 

2  [11.2]  

10 Практическое занятие 5. 

Тема. Определение состава элементов сварочно-

го производства. 

Краткое содержание. Расчёт оборудования, рабочих 

мест и позиций линии. 

2  [11.2] 

10 Лекция 10. 

Тема 5.2.Размещение производственного про-

цесса в сборочно-сварочных цехах. 

Краткое содержание. Состав сборочно-сварочного 

2 

Видеокомпью-

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

[10.1.2] 

с.135-155 
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Тема, краткое содержание учебного занятия  
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ч
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Демонстраци-

онные матери-

алы,  ТСО 

 

Литерату-

ра для 

самостоя-

тельной 

работы 

цеха и его производственная связь с другими цехами и 

службами предприятия. Последовательность и общая 

методика разработки плана и разрезов здания цеха 

Расчёт и планировка сборочно сварочных отделений и 

участков цеха. Расчёты площадей и планировка заго-

товительных отделений и участков. Расчёт и плани-

ровка цеховых складов и кладовых. 

плекс 

 

 

11 
Лекция 11. 

Тема 5.3.Размещение производственного про-

цесса в сборочно-сварочных цехах. 

Краткое содержание. Методика построения техно-

логических планов участков и цехов. Увязка производ-

ственных потоков отделений и участков сборочно-

сварочного цеха. 

2 

Видеокомпью-

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

плекс 

 

[10.1.2] 

с.159-185 

 

12 Лекция 12. 

Тема 5.4.Специальные части проекта цеха. 

Краткое содержание. Разработка технических зада-

ний на проектирование специальных частей проекта. 

2  
[10.1.2] 

с.189-205 

 

12 Лекция 13. 

Тема 5.5. Технико-экономические показатели 

проекта цеха и их анализ. 

Краткое содержание. Оценка экономической эффек-

тивности проекта. Уровень рентабельности производ-

ства сборочно-сварочного цеха. Основные данные и 

технико-экономические показатели. 

2 

Видеокомпью-

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

плекс 

 

[10.1.2] 

с.235-255 

 

13 Лекция 14. 

Тема Организация энергетического и транс-

портного хозяйства.  

Краткое содержание. Нормирование расхода энер-

горесурсов. Составление энергетического баланса 

предприятия. 

Расчёт и обоснование видов и количества транспорт-

ных средств для сварочного производства. 

2  
[10.2.2] 

с.135-155 

 

14 Практическое занятие 6. 

Тема. Расчёт площадей и планировка сборочно-

сварочных, заготовительных и других отделе-

ний цеха. 

Краткое содержание. Расчёт площадей загото-

вительного и сборочно-сварочного отделения це-

ха. Правила размещения оборудования и рабочих 

мест на производственных площадях. 

2  [11.2]  

14 Практическое занятие 7. 

Тема. Расчёт площадей и планировка сборочно-

сварочных, заготовительных и других отделе-

ний цеха. 

Краткое содержание. Расчёт площадей загото-

вительного и сборочно-сварочного отделения це-

ха. Правила размещения оборудования и рабочих 

2  [11.2]  
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онные матери-

алы,  ТСО 

 

Литерату-

ра для 

самостоя-

тельной 

работы 

мест на производственных площадях. 
 

 

Темы для самостоятельного изучения 
 

Тема, краткое содержание  

О
б

ъ
е
м

, 

ч
а

с
 

Вид 

 контроля 
Литература 

для само-

стоятельной 

работы 

Раздел 3. СИСТЕМА ТЕХНИЧЕСКОГО 

ОБСЛУЖИВАНИЯ ПРОИЗВОДСТВА. 

Тема 3.1. Организация ремонтного хозяйства.  

Планово-предупредительный ремонт. Пути повышения 

эффективности ремонтного хозяйства предприятия. Ин-

струментальное хозяйство и его организация. 

Тема 3.4.Организация технического контроля каче-

ства выпускаемых сварных изделий. 

Тема 3.5. Оперативное управление основным произ-

водством. 

Цели, задачи и система оперативного управления ос-

новным производством. Функции и структура календар-

но-плановых нормативов в единичном, серийном и мас-

совом производстве. Месячные и сменные задания. Ре-

гулирование производственного процесса (диспетчиро-

вание). Сущность и задачи. Общезаводские и цеховые 

диспетчерские службы. 

6 
Конспект, 

опрос 

[10.1.2] 

с.105-134 

 

 

5.2. Заочная форма обучения 
 

У
ч

е
б

н
о

е
 

за
н

я
т
и

е
 

Тема, краткое содержание учебного занятия  

О
б

ъ
е
м

, 

ч
а

с
 

Демонстраци-

онные матери-

алы,  ТСО,  

контрольные 

мероприятия 

Литерату-

ра для 

самостоя-

тельной 

работы 

 

1 
Раздел 1. ПОНЯТИЕ ПРОИЗВОДСТВА И ЕГО 

ОРГАНИЗАЦИИ  

Лекция 1. 

Тема 1.2. Предприятие как производственная 

система.  

Краткое содержание. Функции предприятия как про-

изводственной системы. Производственная структура 

предприятия. Взаимодействие подразделений и служб 

предприятия в системе организации производства Ос-

новные принципы управления предприятием. Аппарат 

управления предприятием. Функции и аппарат отдела 

главного сварщика. 

2 

Видеокомпью-

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

плекс 

 

[10.1.2] 

с.35-55 

 

2 Раздел 2.ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВЕН- 2 Видеокомпью- [10.1.2] 
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ра для 

самостоя-

тельной 

работы 

НЫХ ПРОЦЕССОВ. 

Лекция  2. 

Тема 2.2. Организация производственного про-

цесса во времени и в пространстве.  

Краткое содержание. Производственный цикл и его 

структура Факторы, определяющие длительность про-

изводственного цикла. Анализ длительности производ-

ственного цикла. Виды организации движения партии 

изделий (деталей) в сварочном производстве. Эконо-

мическое значение сокращения длительности произ-

водственного цикла. 

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

плекс 

 

с.105-155 

 

3 Лекция  3. 

Тема 2.5.Поточное производство.  

Краткое содержание . Сущность, характеристика, 

классификация поточных линий. Организация, расчёт 

параметров и условия применения одоменклатурных и 

многономенклатурных поточных линий. Роторные и 

роторно-конвейерные линии. 

2 

Видеокомпью-

терные слайды 

(5шт), видеоком-

пьютерный ком-

плекс 

 

[10.1.2] 

с.105-155 

 

4 Раздел 4. НОРМИРОВАНИЕ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ 

СБОРОЧНО-СВАРОЧНОГО ПРОИЗВОДСТВА. 

Лекция  4. 

Тема 4.2.Нормирование электродуговой сварки. 

Краткое содержание . Нормирование электродуговой 

сварки: ручной, автоматической под слоем флюса, 

автоматической и полуавтоматической в защитных 

газах. Нормирование контактной точечной и шовной 

сварки. Определение трудоёмкости операций. Опреде-

ление трудоёмкости операций.  

2  
[10.1.2] 

с.97-105 

 

5 Практическое занятие 1. 

Тема. Нормирование технологических операций 

сварочного производства. 

Краткое содержание занятия. Нормирование заго-

товительных и сборочных операций. 

2 

Справочник по 

нормированию, 

раздаточный ма-

териал 

[10.1.2] 

с.135-155 

 

6 Практическое занятие 2. 

Тема. Определение состава элементов сварочно-

го производства. 

Краткое содержание. Расчёт элементов сборочно-

сварочного производства: материалов, электроэнергии, 

оборудования, рабочих. 

2 

Справочник по 

нормированию, 

раздаточный ма-

териал 

[10.1.2] 

с.182-185 

 

7 Раздел 5. РАЗМЕЩЕНИЕ ЭЛЕМЕНТОВ 

ПРОИЗВОДСТВА В ПРОСТРАНСТВЕ.  

Лекция 5. 

Тема 5.3.Размещение производственного про-

цесса в сборочно-сварочных цехах. 

Краткое содержание. Состав сборочно-сварочного 

цеха и его производственная связь с другими цехами и 

службами предприятия. Последовательность и общая 

методика разработки плана и разрезов здания цеха 

2  
[10.1.2] 

с.235-255 
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Расчёт и планировка сборочно сварочных отделений и 

участков цеха. Расчёты площадей и планировка заго-

товительных отделений и участков. Расчёт и плани-

ровка цеховых складов и кладовых. 
 

6 КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА УЧЕБНОЙ РАБОТЫ СТУДЕНТОВ 
 

  6.1 Очная форма обучения 

 

 Контроль знаний по дисциплине состоит из текущего и итогового.  

Текущий контроль проводится в форме письменного тестирования по из у-

ченным темам дисциплины, машинного тестирования по изученным разделам 

(содержательным модулям) на лекционных и практических занятиях,  опросов 

при проведении по определённым темам на практических занятиях и контроль-

ных точек по выполнению индивидуального задания. 

 Контроль самостоятельного изучения отдельных тем дисциплины прово-

дится в форме проверки конспектов и опросов с применением письменных те-

стов. 

 Сведения о мероприятиях текущего контроля сведены в таблицу.  

 

где 

ТП1…ТП5 – письменное тестирование по темам; 

МТ1, МТ2, МТ3 – машинное тестирование по содержанию модулей 1-5.  

ИЗ1, ИЗ2, ИЗ3 – индивидуальное задание.  

Оценки за мероприятия текущего контроля выставляются в четырехбальной 

шкале. Итоговая оценка по текущему контролю определяется как среднеарифме-

тическая.  

 Итоговый контроль знаний по дисциплине - зачет. Студенты, выполнившие 

все контрольные мероприятия на положительную оценку, получают зачет без его 

сдачи.  
  

 6.2 Заочная форма обучения 

  

 Текущий контроль знаний выполняется по результатам основного вида са-

мостоятельной работы по данной дисциплине - выполнение индивидуального за-

дания, который должен быть защищён до итогового контроля – зачета. 
  

 

Учебная 

неделя 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

Контроль-

ное меро-

приятие 

 ТП1 ТП2 МТ1 ТП3 ИЗ1 МТ2 

 

 ТП4 ИЗ2 ТП5 МТ3  ИЗ3 
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7 ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА 
 

Фонд оценочных средств по дисциплине включает:  

письменные тестовые задания для каждой темы, состоящие из 10 вопросов; 

тестовые задания контроля материала модулей в оболочке для машинного 

контроля состоящие из 20 вопросов с 4 вариантами ответов; 

контрольные вопросы для опроса по материалам тем самостоятельного 

изучения; 

вопросы к защите индивидуального задания.  

Вопросы тестовых заданий, вопросы, выносимые на защиту индивидуаль-

ного задания и зачет, помещены в методические указания к самостоятельной ра-

боте по данной дисциплине. 
 

8 МАТЕРИАЛЬНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ 
 

Лекционный курс и практические занятия по данной дисциплине обеспечи-

вается таким техническими средствами обучения как мультимедийный проектор. 

По модулям дисциплины созданы 3 видеокомпьютерных презентации из 25-30 

слайдов каждая.  

Для выполнения расчётов на практических занятиях и в индивидуальном 

задании используется табличный процессор MS Excel для построения таблиц и 

вычислений. 
 

 РЕКОМЕНДУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА: 

9.1.Основная: 

9.1.1.Организация, планирование и управление деятельностью промышленно-

го предприятия / А.В. Антонец и др.; под. ред. С.М. Бухало.- К.: Выш. шк., 

1989.-439с. 

9.1.2.Красовский А.И. Основы проектирования сварочных цехов.- М.: Маши-

ностроение, 1980.-319с. 

9.2.Дополнительная: 

9.2.1. Цумарев Ю.А., Проектирование сварочных цехов : учеб. пособие / Ю.А. 
Цумарев. - Минск: РИПО, 2019. - 254 с. - ISBN 978-985-503-854-3 - Текст: элек-
тронный // ЭБС "Консультант студента": [сайт]. - URL: 
http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN9789855038543.html  
9.2.2.Разумов И.М. и др. Организация, планирование и управление предприя-

тием машиностроения.- М.: Машиностроение, 1982.-346с. 
 

10 МЕТОДИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ 
 

10.1. Методические указания к практическим занятиям по дисциплине 

«Технологическая подготовка производства» для студентов направления подго-

товки 15.03.01 Машиностроение, профиль «Оборудование и технология свароч-

ного производства»/ Сост. А.И.Серебряков.- Луганск: Изд-во ЛНУ им. В.Даля, 

2016.- 40с. 

10.2. Методические указания к самостоятельной работе по дисциплине 

«Технологическая подготовка производства» для студентов направления подго-
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товки 15.03.01 Машиностроение, профиль «Оборудование и технология свароч-

ного производства»/ Сост. А.И.Серебряков.- Луганск: Изд-во ЛНУ им. В.Даля, 

2017.- 36с. 

10.3. Серебряков А.И. Конспект лекций по дисциплине «Технологическая 

подготовка производства» для студентов направления подготовки 15.03.01 Ма-

шиностроение, профиль «Оборудование и технология сварочного производства»/ 

Сост. А.И.Серебряков.- Луганск: Изд-во ЛНУ им. В.Даля, 2017.- 64с. 

10.4. Серебряков А.И. Методические указания к выполнению индивидуаль-

ного задания по дисциплине «Технологическая подготовка производства» для 

студентов направления подготовки 15.03.01 Машиностроение, профиль «Обору-

дование и технология сварочного производства»/ Сост. А.И.Серебряков.- Лу-

ганск: Изд-во ЛНУ им. В.Даля, 2018.- 44с. 
 

 

11 ИНФОРМАЦИОННЫЕ РЕСУРСЫ 

https://www.сварные+сварочное производство 

Электронно-библиотечная система «Консультант cтудента» –

http://www.studentlibrary.ru/cgi-bin/mb4x 

Электронно-библиотечная система «StudMed.ru» –https://www.studmed.ru  

Научная библиотека имени А. Н. Коняева – http://biblio.dahluniver.ru/ 
 

12 Оценочные средства по дисциплине 

 

Паспорт 

оценочных средств по учебной дисциплине 

 «Технологическая подготовка производства» 

Перечень компетенций (элементов компетенций), формируемых в результате 

освоения учебной дисциплины (модуля) или практики 
№ 

п/п 

 

Код контроли-

руемой 

компетенции 

Формулировка 

контролируемой 

компетенции 

 

Индикаторы достиже-

ний компетенции (по 

реализуемой дисци-

плине) 

Контролируемые 

темы 

учебной дисци-

плины, 

практики 

Этапы фор-

мирования 

(семестр изу-

чения) 

 

1 ПК-1 ПК-1. Способ-

ность к органи-

зации, подго-

товке и кон-

тролю свароч-

ного производ-

ства 

ПК 1.1. Знает тех-

нические требова-

ния, предъявляе-

мые к применяе-

мым при сварке 

материалам, нормы 

их расхода, а также 

технические харак-

теристики, кон-

структивные осо-

бенности и режи-

Раздел 1. Поня-

тие производства 

и его организация  

2 

Раздел 2. Органи-

зация производ-

ственных процес-

сов  

2 

Раздел 3. Си-

стема техниче-

ского обслужи-

вания производ-

ства  

2 

http://www.studentlibrary.ru/cgi-bin/mb4x
https://www.studmed.ru/
http://biblio.dahluniver.ru/
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№ 

п/п 

 

Код контроли-

руемой 

компетенции 

Формулировка 

контролируемой 

компетенции 

 

Индикаторы достиже-

ний компетенции (по 

реализуемой дисци-

плине) 

Контролируемые 

темы 

учебной дисци-

плины, 

практики 

Этапы фор-

мирования 

(семестр изу-

чения) 

 

мы сварочного 

оборудования, 

правила его экс-

плуатации.  

ПК 1.2. Умеет про-

изводить анализ и 

экспертизу техни-

ческой (конструк-

торской и техноло-

гической) докумен-

тации на соответ-

ствие норматив-

ным документам и 

техническим усло-

виям, а также вы-

полнять техниче-

скую подготовку 

сварочного произ-

водства, его обес-

печение и норми-

рование" настояще-

го профессиональ-

ного стандарта.  

ПК 1.3. Владеет 

навыками органи-

зации разработки и 

внедрения в про-

изводство прогрес-

сивных методов 

сварки, новых сва-

рочных материалов 

и оборудования, 

обеспечивающих 

сокращение затрат 

труда, соблюдение 

требований охраны 

труда и окружаю-

щей среды, эконо-

мию материальных 

и энергетических 

ресурсов, навыка-

ми проведения 

анализа техноло-

гичности сварных 

Раздел 4. Норми-

рование техноло-

гических процес-

сов сборочно-

сварочного произ-

водства  

2 

Раздел 5. Опре-

деление основных 

элементов произ-

водства 

 

2 
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№ 

п/п 

 

Код контроли-

руемой 

компетенции 

Формулировка 

контролируемой 

компетенции 

 

Индикаторы достиже-

ний компетенции (по 

реализуемой дисци-

плине) 

Контролируемые 

темы 

учебной дисци-

плины, 

практики 

Этапы фор-

мирования 

(семестр изу-

чения) 

 

конструкций (изде-

лий, продукции). 

 

Показатели и критерии оценивания компетенций, описание шкал оценива-

ния 
 

Компе-

тенция 

Виды оценочных средств, используемых для оценки сформированности компетенций 

Письменное тестирование 

по темам дисциплины 

Машинное тестирование по 

разделам дисциплины 

Индивидуальное 

задание 

Семестровый 

зачет 

ПК-1 + + + + 

 

№ 

п/п 

Код контролиру-

емой компетен-

ции 

Индикаторы до-

стижений ком-

петенции (по 

реализуемой 

дисциплине) 

Перечень планируемых 

результатов 

Контро-

лируемые 

темы 

учебной 

дисци-

плины 

Наименова-

ние оценоч-

ного сред-

ства 

1. ПК-1. Способ-

ность к организа-

ции, подготовке 

и контролю сва-

рочного произ-

водства 

ПК 1.1. Знает 

технические 

требования, 

предъявляемые к 

применяемым 

при сварке мате-

риалам, нормы 

их расхода, а 

также техниче-

ские характери-

стики, конструк-

тивные особен-

ности и режимы 

сварочного обо-

рудования, пра-

вила его эксплу-

атации.  

ПК 1.2. Умеет 

производить 

анализ и экспер-

тизу техниче-

ской (конструк-

Знать: основы организа-

ции и управления про-

изводством; принципы 

рациональной организа-

ции производства.  

Уметь: выбирать рацио-

нальный метод органи-

зации производства; 

нормировать технологи-

ческие операции загото-

вительного и сборочно-

сварочного производ-

ства; определять необхо-

димое количество еди-

ниц сварочного обору-

дования, оснастки, по-

зиций механизирован-

ных линий, основных 

материалов для выпол-

нения производствен-

ной программы, рассчи-

тывать необходимое ко-

Раздел 1, 

Раздел 2, 

Раздел 3, 

Раздел 4, 

Раздел 5. 

Письменное 

тестирова-

ние, инди-

видуальное 

задание, во-

просы, вы-

носимые на 

зачет 
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торской и техно-

логической) до-

кументации на 

соответствие 

нормативным 

документам и 

техническим 

условиям, а так-

же выполнять 

техническую 

подготовку сва-

рочного произ-

водства, его 

обеспечение и 

нормирование" 

настоящего про-

фессионального 

стандарта.  

ПК 1.3. Владеет 

навыками орга-

низации разра-

ботки и внедре-

ния в производ-

ство прогрес-

сивных методов 

сварки, новых 

сварочных мате-

риалов и обору-

дования, обес-

печивающих 

сокращение за-

трат труда, со-

блюдение тре-

бований охраны 

труда и окружа-

ющей среды, 

экономию мате-

риальных и 

энергетических 

ресурсов, навы-

ками проведения 

анализа техноло-

гичности свар-

ных конструк-

ций (изделий, 

продукции). 

личество работающих в 

цехе.  

Владеть: навыками о 

представлении  системы 

технического обслужи-

вания производства и 

оперативно-плановом 

его управлении; техни-

ко-экономических пока-

зателях сборочно-

сварочного производ-

ства. 
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 13 Критерии и шкалы оценивания формирования компетенций в ходе 

изучения дисциплины 

  

13.1 Письменное тестирование по темам дисциплины  

Тестовое задание состоит из 10 вопросов. В каждом задании используется 

один вариант. 

Правильный ответ на вопрос оценивается 1 баллом, ответ с неточностями 

оценивается 0,5 балла.  

Шкала оценивания Критерии оценивания 

Отлично 9-10 баллов 

Хорошо 7-8 баллов 

Удовлетвори-тельно 5-6 балов 

Неудовлетво-

рительно 

Менее 5 баллов 

 

13.2 Машинное тестирование по разделам дисциплины  

Тестовое задание состоит из 20 вопросов. В каждом задании используется 

один вариант. 

Правильный ответ на вопрос оценивается 1 баллом. 
  

Шкала оценивания Критерии оценивания 

Отлично 17-20 баллов 

Хорошо 13-16 баллов 

Удовлетвори-тельно 8-12 балов 

Неудовлетво-рительно Менее 8 баллов 
 

13.3 Индивидуальное задание 
 

Шкала оце-

нивания 
Критерии оценивания 

Отлично 

1. Работа выполнена самостоятельно, имеет научно-практический характер, содержит элементы 

новизны. 

2. Обучающийся показал знание теоретического материала по рассматриваемой проблеме, уме-

ние анализировать, аргументировать свою точку зрения, делать обобщение и выводы. 

3. Материал излагается грамотно, логично, последовательно. 

4. Оформление отвечает требованиям написания индивидуальных заданий. 

5.Во время защиты обучающийся показал умение кратко, доступно  представить 

результаты работы, адекватно отвечать на поставленные вопросы. 

Хорошо 

1. Работа выполнено самостоятельно, имеет научно-практический характер, содержит элементы 

новизны. 

2. Обучающийся показал знание теоретического материала по рассматриваемой проблеме, одна-

ко умение анализировать, аргументировать свою точку зрения, делать обобщения и выводы вы-

зывают у него затруднения. 

3. Материал не всегда излагается логично, последовательно. 

4. Имеются недочёты в оформлении работы. 

5. Во время защиты обучающийся показал умение кратко, доступно представить 

результаты исследования, однако затруднялся отвечать на поставленные вопро-

сы. 

Удовлетво-

рительно 

1. Работа не содержит элементы новизны. 

2. Обучающийся не в полной мере владеет теоретическим материалом по рассматриваемой про-

блеме, умение анализировать, аргументировать свою точку зрения, делать обобщение и выводы 
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Шкала оце-

нивания 
Критерии оценивания 

вызывают у него затруднения. 

3. Материал не всегда излагается логично, последовательно. 

4. Имеются недочеты в оформлении задания. 

5. Во время защиты обучающийся затрудняется в представлении результатов работы и ответах на 

поставленные вопросы. 

Неудовлет-

ворительно 

Выполнено менее 50% требований к индивидуальному заданию. 

 

13.5 Зачет 

Шкала оце-

нивания 
Критерии оценивания 

Зачтено 
Обучающийся на положительные оценки выполнил все контрольные задания по дисци-

плине 

Не зачтено 
Обучающийся не выполнял контрольные задания или получил по ним 

неудовлетворительные оценки 
 

 

14 ТИПОВЫЕ КОНТРОЛЬНЫЕ ЗАДАНИЯ, ИНЫЕ МАТЕРИАЛЫ, НЕОБХОДИМЫЕ ДЛЯ 

ОЦЕНКИ ЗНАНИЙ, УМЕНИЙ, НАВЫКОВ, ХАРАКТЕРИЗУЮЩИХ ЭТАПЫ 

ФОРМИРОВАНИЯ КОМПЕТЕНЦИЙ В ПРОЦЕССЕ ИЗУЧЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 
 

14.1 Контрольные вопросы к защите индивидуального задания 

Приведены в «Методических указаниях к выполнению индивидуального 

задания по дисциплине «Технологическая подготовка производства» для студен-

тов направления подготовки 15.03.01 Машиностроение, профиль «Оборудование 

и технология сварочного производства» / Сост. Серебряков А.И. – Луганск: Изд-

во Луганского нац. ун-та им. В.Даля, 2020.-20с.»  
 

14.2 Вопросы письменных тестов по разделам дисциплины 
 

Тест 1 

1.Что такое норма времени? 

2. Назвать структуру Тв1 при автоматической сварке 

3.Структура нормы Тшт (формула). 

4.Назвать структуру Тв2 при автоматической сварке. 

5.Неудобное положение при работе – это…………. 

6.Как определяется штучно-калькуляционное время? 

7.Назвать структуру Тв1 при РДС. 

8.Почему существует Тшт и Тшткал? 

9.Cтруктура Тв для шовной сварки. 

10.Структура Тшт для РДС. 

Тест 2 

1.Нормальное положение при работе – это……. 

2.Почему существует Тшт и Тшткал? 

3.Как определяется Ту при сборке. 

4.От чего зависит К1 при РДС? 

5.Основное время при сварке определяется для ……….. 

6.Назвать структуру Тв2 при РДС. 

7.Как определяется То при автоматической сварке? 

8.Что такое коэффициент к оперативному времени? 

9. От чего зависит время на подогрев при резке. 

10.Структура Тшт для автоматической сварки. 

Тест 3 

1.Для чего необходимо нормирование операций технологического процесса?  
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2.Напряженное положение при работе – это …….. 

3.Способы определения нормы времени 

4. Что такое оперативное время? 

5.Назвать структуру Тв1 при автоматической сварке 

6.Cтруктура Тшт для контактной сварки. 

7.Как определяется То для шовной сварки? 

8.Как определяется штучно-калькуляционное время? 

9.Cтруктура Тв для точечной сварки. 

10.Тпз, что это такое? 

Тест 4 

1.Cтруктура Тв для стыковой сварки. 

2.Структура Тшт для резки в гильотинных ножницах. 

3.Отличие То для резки в гильотинных ножницах на самоходе и по разметке. 

4.Структура Тшт при газокислородной резке. 

5.От чего зависит основное время газокислородной резки? 

6.Способы определения нормы времени. 

7.Структура вспомогательного времени, независящего от реза. 

8.Как определяется Тприх при сборке. 

9.Почему существует Тшт и Тшткал? 

10. Напряженное положение при работе – это…….. 

Тест 5 

1.Как определяется Тприх при сборке. 

2.Что такое норма времени? 

3. Для чего необходимо нормирование операций технологического процесса?  

4.Способы определения нормы времени 

5.Как определяется То для точечной сварки? 

6.Структура вспомогательного времени, связанного с резом. 

7.Как определяется Ту при сборке. 

8.Как определяется штучно-калькуляционное время? 

9. От чего зависит время на подогрев при резке. 

10.Тпз, что это такое? 

Тест 6 

1.Что такое норма времени? 

2. Назвать структуру Тв1 при автоматической сварке 

3.Структура нормы Тшт (формула). 

4.Назвать структуру Тв2 при автоматической сварке. 

5.Неудобное положение при работе – это…… 

6.Как определяется штучно-калькуляционное время? 

7.Назвать структуру Тв1 при РДС. 

8.Почему существует Тшт и Тшткал? 

9.Cтруктура Тв для шовной сварки. 

10.Структура Тшт для РДС. 

Тест 7 

1.1.Основными формами организации общественного производства является: 

1.2.Главному инженеру предприятия подчиняются: 

1.3.Признаки поточной линии: 

1.4.Основные способы синхронизации: 

1.5.Уровнями специализации являются: 

1.6.Производственный цикл это: 

1.7.Признаки поточной линии: 

1.8.Локальное изменение уровня механизации и автоматизации это: 

1.9.Коэффициент специализации: 

1.10.Схема линии с гибкой связью: 

 

Тест 8 

2.1.Уровнями специализации являются: 

2.2.Такт производства это: 

2.3.Две главные формы поточного производства: 

2.4.На каких линиях организуют производство вагонов, самолетов, судов:  

2.5.Схема линии с гибкой связью:  

2.6.Темп поточного производства это: 
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2.7.Синхронизация операций это:  

2.8.Крупносерийное производство - это когда коэффициент закрепления операций равен: 

2.9.Специализация дает возможность: 

2.10.Производственные циклы бывают: 

Тест 9 

3.1.Отметить формы специализации: 

3.2.Такт производства это: 

3.3.Две главные формы поточного производства: 

3.4.Схема линии с гибкой связью: 

3.5.Коэффициент закрепления операций: 

3.6.Синхронизация операций это:  

3.7.Предпосылки поточного производства: 

3.8.Коэффициент специализации: 

3.9.Производственные циклы бывают: 

3.10.Признаки поточной линии: 

Тест 10 

1. Организация транспорта, специализация пролетов, направление производственного потока в компоновке цеха с про-

дольным направлением производственного потока. 

2. Организация транспорта, специализация пролетов, направление производственного потока в компоновке цеха со 

смешанным направлением производственного потока. 

3. Организация транспорта, специализация пролетов, направление производственного потока в компоновке цеха с про-

дольно-поперечным направлением производственного потока. 

4. Организация транспорта, специализация пролетов, направление производственного потока в компоновке цеха с вол-

новым направлением производственного потока. 

5. Определение количества пролетов цеха с продольным направлением производственного  потока и со смешанным 

направлением производственного потока. 

6. Определение ширины пролета цеха. 

7. Определение длины пролета цеха. 

8. Определение высоты пролета цеха. 

9. Методика построения технологического плана цеха. 

10.Методика определения площади складских помещений. 

11.Технико-экономические показатели цеха и их зависимость от серийности выпуска продукции. 

12.Организация вспомогательного производства. 

13.Организация материально-технического снабжения. 

14.Организация транспортного хозяйства. 

15.Организация планово-диспетчерской службы предприятия. 
 

14.3 Тесты текущего контроля 
 

Определить трудоемкость изготовления сварного изделия по основным 

операциям (резка деталей, сборка, сварка основного шва) 
     

ВАРИАНТ №1 

Изделие: балка двутаврового поперечного сечения 

длиной (L) 3.24 м, весом (G) 0,32 т. 

Размеры поперечного сечения: ширина полки (B) 220мм, толщина полки (B1) 10мм, 

высота стенки (H) 460мм, толщина стенки (B2) 12мм; поясные швы выполнены катетом (K) 8мм. 

Годовая программа выпуска (N) 2600 шт. 

Резка деталей в гильотинных ножницах с n=24   1/мин  по упору из листового проката 4800х1600х10мм. Вес ли-

ста 0.320т, средний вес деталей 0.105т. 

Сборка в стенде с винтовыми прижимами в количестве 18 шт с постановкой прихваток длиной 50мм через 0.4м. 

Сварка поясных швов-автоматическая под слоем флюса с использованием кантователя. Режим сварки: 

Iсв=420А, Vсв=32м/ч. 

 

ВАРИАНТ №2 

Изделие: балка коробчатого поперечного сечения длиной ( L  ) 6.34 м, весом 0,72 т; размеры поперечного се-

чения: ширина полки (B)320мм, толщина полки (B1)10мм, 

высота стенки (H) 560мм, толщина стенки (B2) 12мм; поясные швы выполнены катетом (K)12мм. 

Годовая программа выпуска (N)3400 шт 
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Резка деталей машинная газокислородная с использованием кислорода 1 сорта из листового проката 

9600*1800*10(12) мм. Вес листа 0.720т, средний вес деталей 0.18т. Скорость резки 36 м/ч 

Сборка в стенде с пневматическими прижимами в кол-ве 28 шт с постановкой прихваток через 0.5м 

Сварка поясных швов-автоматическая под слоем флюса в 2 прохода с использованием кантователя. Режим 

сварки: Iсв=420А,Vсв=32м/ч 

 

   ВАРИАНТ №3 

Изделие: балка двутаврового поперечного сечения длиной (L) 4.84 м, весом 0,42 т; размеры поперечного сече-

ния: ширина полки (B)320мм, толщина полки (B1)12мм, 

высота стенки (H) 420мм, толщина стенки (B2)16мм; поясные швы выполнены катетом (K) 6мм. 

Число изделий в партии выпуска (n)26 шт 

Резка деталей в гильотинных ножницах с n=24   1/мин  по упору из листового проката 5600*1800*14(12) мм. Вес 

листа 0.36т, средний вес деталей 0.12т. 

Сборка по разметке без подгонки с постановкой прихваток через 0.4м 

Сварка поясных швов-полуавтоматическая в углекислом газе. 

    

ВАРИАНТ №4 

Изделие: балка коробчатого поперечного сечения длиной ( L  ) 5.6 м, весом 0,48 т; размеры поперечного сече-

ния: ширина полки (B)420мм, толщина полки (B1)10мм, 

высота стенки (H) 640мм, толщина стенки (B2) 12мм; поясные швы выполнены катетом     (K)12мм. 

Число изделий в партии(n)34 шт 

Резка деталей ручная газокислородная с использованием кислорода 2 сорта из листового проката 

6620*1400*10(12) мм. Вес листа 0.46т, средний вес деталей 0.16т. Скорость резки 30 м/ч 

Сборка по разметке с подгонкой с постановкой прихваток через 0.6м  

Сварка поясных швов-ручная дуговая электродами диаметром 5 мм  в 2 прохода 

 

ВАРИАНТ №5 

Изделие: балка двутаврового поперечного сечения длиной (L) 1.24 м, весом 0,12 т; размеры поперечного сече-

ния: ширина полки (B)120мм, толщина полки (B1)10мм, 

высота стенки (H) 260мм, толщина стенки (B2)12мм; поясные швы выполнены катетом (K) 8мм. 

Годовая программа выпуска (N)4600 шт 

Резка деталей в гильотинных ножницах с n=24  1/мин  по упору из листового проката 6800*2600*10(12) мм. Вес 

листа 0.520т, средний вес деталей 0.2т. 

Сборка в стенде с винтовыми прижимами в кол-ве 8 шт с постановкой прихваток через 0.3м 

Сварка поясных швов-автоматическая в углекислом газе с использованием кантователя. Режим сварки: 

Iсв=320А,Vсв=38м/ч 

 

ВАРИАНТ №6 

Изделие: балка коробчатого поперечного сечения длиной ( L  ) 6.34 м, весом 0,72 т; размеры поперечного се-

чения: ширина полки (B)320мм, толщина полки (B1)10мм, 

высота стенки (H) 560мм, толщина стенки (B2) 12мм; поясные швы выполнены катетом     (K)12мм. 

Годовая программа выпуска (N)3400 шт 

Резка деталей машинная газокислородная с использованием кислорода 1 сорта из листового проката 

9600*1800*10(12) мм. Вес листа 0.720т, средний вес деталей 0.18т. Скорость резки 36 м/ч 

Сборка в стенде с пневматическими прижимами в кол-ве 28 шт с постановкой прихваток через 0.5м 

Сварка поясных швов-автоматическая под слоем флюса в 2 прохода с использованием кантователя. Режим 

сварки:Iсв=420А,Vсв=32м/ч 

 

ВАРИАНТ №7 

Изделие: балка двутаврового поперечного сечения длиной (L) 2.8 м, весом 0,38 т; размеры поперечного сече-

ния: ширина полки (B)120мм, толщина полки (B1)12мм, 

высота стенки (H) 320мм, толщина стенки (B2)14мм; поясные швы выполнены катетом (K) 6мм. 

Число изделий в партии выпуска (n)36 шт 

Резка деталей в гильотинных ножницах с n=24   1/мин  по упору из листового проката 4600*12800*14(12) мм. 

Вес листа 0.26т, средний вес деталей 0.1т. 

Сборка по разметке без подгонки с постановкой прихваток через 0.6м 

Сварка поясных швов-полуавтоматическая в углекислом газе с использованием кантователя. 

     

ВАРИАНТ №8 

Изделие: балка коробчатого поперечного сечения длиной ( L  ) 8.6 м, весом 0,68 т; размеры поперечного сече-

ния: ширина полки (B)320мм, толщина полки (B1)12мм, 
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высота стенки (H) 340мм, толщина стенки (B2) 16мм; поясные швы выполнены катетом     (K)12мм. 

Число изделий в партии(n)64 шт 

Резка деталей ручная газокислородная с использованием кислорода 1 сорта из листового проката 

9620*1400*10(16) мм. Вес листа 0.86т, средний вес деталей 0.26т. Скорость резки 24 м/ч 

Сборка по разметке с подгонкой с постановкой прихваток через 0.5м  

Сварка поясных швов-полуавтоматическая в углекислом газе с использованием кантователя. 
 

ВАРИАНТ №9 

Изделие: балка двутаврового поперечного сечения длиной (L) 5.2 м, весом 0,22 т; размеры поперечного сече-

ния: ширина полки (B)420мм, толщина полки (B1)16мм, 

высота стенки (H) 760мм, толщина стенки (B2)12мм; поясные швы выполнены катетом (K) 6мм. 

Годовая программа выпуска (N)6600 шт 

Резка деталей в гильотинных ножницах с n=24   1/мин  по упору из листового проката 6800*2600*16(12) мм. Вес 

листа 0.632т, средний вес деталей 0.3т. 

Сборка в стенде с винтовыми прижимами в кол-ве 14 шт с постановкой прихваток через 0.5м 

Сварка поясных швов-автоматическая под слоем флюса с использованием кантователя. Режим свар-

ки:Iсв=620А,Vсв=42м/ч 

 

14.4 Вопросы, выносимые на зачет 
1. Формы организации общественного производства 

2. Производственная структура предприятия 

3. Производственная структура цеха 

4. Схема управления предприятием и цехом 

5. Поточное производство. Понятие, признаки, преимущества. 

6. Формы поточной работы 

7. Так и ритм производства 

8. Принципы организации поточного производства 

9. Понятие и классификация поточных линий 

10. Способы синхронизации операций в поточном производстве 

11. Организация поточных линий с распределительным конвейером  

12. Организация непрерывно-поточных линий 

13. Организация прямоточных линий 

14. Организация многономенклатурных линий 

15. Нормирование операций сборочно-сварочного производства. Общий подход 

16. Нормирование операций резки в гильотинных ножницах 

17. Нормирование газокислородной резки 

18. Нормирование сборочных операций 

19. Нормирование операций ручной сварки 

20. Нормирование операций автоматической сварки 

21. Общая характеристика элементов сварочного производства 

22. Определение необходимого количества рабочих мест и оборудования 

23. Определение необходимого количества позиций линии 

24. Определение качественного и количественного состава работающих 

25. Определение потребности в основных материалах 

26. Состав проекта сварочного цеха и исходные данные для его проектирования 

27. Унифицированные типовые секции цехов машиностроительных предприятий 

28. Схема компоновки цеха с продольным направлением производственного потока 

29. Схема компоновки цеха с волновым и петлевым направлением производственного потока  

30. Схема компоновки цеха со смешанным направлением производственного потока 

31. Схема компоновки цеха с продольно-поперечным направлением производственного потока 

32. Определение ширины пролета 

33. Определение длины пролета 

34. Определение высоты пролета 

35. Методика построения технологического плана цеха 
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36. Проектирование цеховых складов и кладовых 

37. Технико-экономические показатели цеха и их анализ 

38. Производственный процесс. Понятие, виды 

39. Организация производственного процесса во времени 

40. Технологическая подготовка производства. Понятие, содержание, этапы 

41. Организация технического контроля качества на предприятии 

42. Организация энергетического хозяйства на машиностроительном предприятии 

43. Организация инструментального хозяйства на предприятии 

44. Организация транспортного хозяйства на предприятии 

45. Организация материально-технического снабжения на предприятии 

46. Оперативно-производственное планирование. Содержание, задачи, особенности организации ОПП в условиях 

разных производств 

47. Диспетчирование машиностроительного производства 
 

 

15 МЕТОДИЧЕСКИЕ МАТЕРИАЛЫ, ОПРЕДЕЛЯЮЩИЕ ПРОЦЕДУРЫ ОЦЕНИВАНИЯ 

ЗНАНИЙ, УМЕНИЙ, НАВЫКОВ, ХАРАКТЕРИЗУЮЩИХ ЭТАПЫ ФОРМИРОВАНИЯ 

КОМПЕТЕНЦИЙ 
 

Письменное тестирование по темам дисциплины проводится с использова-

нием бумажных тестов, которые выдаются каждому студенту. Машинное тести-

рование проводится с использованием программы  

Баллы переводятся в систему оценок по национальной шкале преподавателем 

в соответствии с утверждённой шкалой оценивания. Тестирование осуществляет-

ся ведущим преподавателем (лектором) в период, установленный рабочей учеб-

ной программой дисциплины. 

В случае невыполнения заданий в процессе обучения, их необходимо «отра-

ботать» до экзамена. Вид заданий, которые необходимо выполнить для ликвида-

ции задолженности определяется в индивидуальном порядке, с учётом причин 

невыполнения. 

По окончании освоения дисциплины проводится промежуточная аттестация 

в виде семестрового зачета, что позволяет оценить окончательные результаты 

обучения по дисциплине. 

При выставлении итоговой оценки (промежуточного контроля) по дисци-

плине производится учёт результатов текущего контроля. Оценка по текущему 

контролю Отк выставляется как среднеарифметическая оценок за тестирование. 

Отк = О1+ О2+...+Оn/n. n – количество контрольных мероприятий текущего кон-

троля. 

Оценка промежуточного (итогового) контроля Опк выставляется как сред-

неарифметическая оценок за текущий контроль и выполнение зачетного задания 

Оз. Опк = К1Оз+ К2Отк. Весовые коэффициенты К1 и К2 принимаются равными 

0,4 и 0,6 соответственно. Результаты итогового контроля объявляются каждому 

студенту непосредственно после экзамена. 

Индивидуальное задание по дисциплине должна быть выполнена и защищена 

до экзамена. 
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