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l. общс цоложеЕLr
Прогрsiдaа вст}питýJБньD( исIlытапIпй в м !сц,атлу сюсгавлеЕа в соответсIвци с

тр€бовапrrяrш Фгос вО по цiшраыIеЕf,ю 15.М.05 <<Ковструсорско-технолоIичесКое
обеспечевпе машиЕОстроптеjьпьD( цIlопзводствD ц соответств)aюцей ОПОП.

Прграrrма содерrкцI целц, з4дачt, форrсы Т€6оЕяЕпr к лювЕюподоmвrФ цостJfuающею, сюдержаше (перечеtъ вопрсэв) встJrпЕт€JIьЕш( псш[ипий,(ритерrlп оцеЕIе, рекоrdевд/емую шrгераryту, а таоке обобщеЕrьй ваt иаЕI
экзаrrеваrцопrой работы.

2. ЦеJrп п lrдrчц всцlпЕгGJtьшыt всцытlццй
Щела всгlштс.тьвок) !спштанllя - определцть уровеrъ теорегпческой Е

пракшческой по.щотовrоr посгупающеrc в магцстраryру.
Зада.п{ исIЕ,паяпй:
l) выв!ть уровеlБ профсспоIIаJБвъD( зЕаrпrй х },tt{еЕцй поступаюдцiх;
2) опрсдеlЕтЬ гоmвносгь ц возможЕость лица, постуцающею в мдrстрат}ту,

освоЕtь выбраЕпую лaагвст€рскую протраrdму.

3. Тр€6овrвцr к 11ювцю подfотоЕкп, веобходпмоrr5r лпr осво€цвr
мrгпсгсркой прогрrммы

АбпгурпеЕт доJDкев:
зваIъ: теоретцческце осЕовы техяологrц м дицосцrоеtlия, осЕовнце сведеЕцrl о

стапкФ( а !нстумеЕIах, осповцые положеЕIUI сllл!царпrзащ rr серrифшащш
вьшусмемьDt издеJd Ir продпщпд;

]aметъ: аваrшзЕрвать техяолоIтческпй процесс как объеrт ущrазлеrrия;вJидеть: способпостью Jцаствоватъ в разрботке: проектов rздсJЕЙ
мzцIIпЕост[юеп!я, т€хцоломческш( прцессов E)( IIзюювJIеЕЕя, проскгвой ц рабочейт€хrцческой доýпr{евта!цtl мадIцЕостроцтеJБЕьD( проIlзводсlD,

4. Формн прведеппя всцmЕтеJfьпыt вспыгrпцй
Проведеrше Ест)aпптеJIьцогО rlс!штаяшr щrедусмотреЕо правцдiмtr црпем& дцпосгупlrющх в маГЕстатуру ВлГУ ц Явrrясгся всобходrмr,пr услОвисм дIя з8.Iпсл9Еия в

магпсгратуру,
Вступцте:Бtше испытанцJl в магпстатлrу проводпся в форrdе щсьмеЕцою

тестпровашя (прф!;БЕой ЕаIцавлеЕвости) (далее - теqга).

5. ПродоJDrЕгсльцостъ вgцrrпaтеJlьпого псlштlцli
ВРмя вь,шоrпrения теста -2 часа (l20 часов).

б. Струкtурr теgгд шрофесспоЕальпого пспцтlппс
Клкдй варпапт теста оостоцт lrr 22 задаыМ, разJшtцюDцхся формой Е уIювЕемсложЕоспl В тест в&rпочеЕы след,,rощпе типы задапяй:
l) задаппя ва вьrбор п зшшсь о.щого иJIц весколькtD( правЕJьЕъЕ( отвеюв пз

цредлоr(еЕЕого цере!пц отвеюв;
2) зqда.шlя па усгавовлеЕпе сооIвеI9твия;
З) задаяпя Еа здIись самостоятеJtьцо сфорrлуrпрванвого цравпJIьЕою qTBeTa в

шце одI'опо плп HecKoJbKrD( слов;
4) задаппя с разверrrуrъпr ответом.



3аdаl! u Й в пrcсmе с |.KaroР.lle1 lпцпо.Jа dанuл u хо-luчесrпва боl7ов|
N! Тш задаЕrи кол-во

заданий
кол-во баллов за

одн0 задацие
обцее кол_

во бФшов
1, задatЕцrl Еа выбор и запись одцого йли

ЕесколькID< правпльцьц ответов из
предложеЁного пере!IЕя ответов

10 з з0

2, заJапия на устацов,lение соответствия 5 4 2о
з. задztIlиJI яа запись сaцrостоятельвого

сформулцроваtrЕого правильltого ответа в
ВlЦе ОДНОГО ИJIИ ЕеСКОЛЬr.I]rХ СЛОВ

4 5 20

4. задания с разверЕ},ты\i oTBeTo]lI з 10 30
итого 100

7. Спсгемt оценца!ппя отдеJьЕыt зад&Ецfi и экзaмеЕацпоцноЙ рaботы в цеJrом

kpuпeltuu оце uванчr, заdапал на вьaбор а за..uсь оdно?о ала есt<олькr!х

КрuперuU оцепuвalнuЛ заdанuя на запuсь cll|locrпoяlr4e,'lblo сфор.|r!,_-luрованноzо
tbttozo otпBetaa в вцlе оlно?о lL1ll HecKo-u,KlLt c.lor

з выqраflы все пDавильrые отвЕп,I
2 выбран одiн празц]ъныЙ ответ
0 выбранный ответ ЕеправиjlьIrый или не один из вариантов ответа не вьбран

чв(lнuя заоанuя но
4 ),казаны все правильные ответы
з из \1ножества прави-,Iьных ответов ука]ал неправшlьцо только оJин
2 из l\iножества прaвиlьных ответов указано веправильно то-lIъко два
1 из ItEo,KecTBa правильяых ответов указано неправильно тоlько трИ
0

""rбранr"rе 
оr".rы вс. 

"епра"uiiнй "r, u. одпн из вариантов oтB"ru n" ""]6й

ответ является близким по

10

8 изоорtuкеЕа оОщаrI схем4 прпведеllы обlще сЕедеrшя ! цеобхо,щмые
коммевтаDии

пзоораrкена схема, Оез комментаDUев и поясненttй

6
5

1
2

0 по-пе д.IIJI разверн),того ответа остaвлено пустыlll

Мдксвмдльвое колпqествО баллов, котоIюе мох(ет полJлIrЕl
отв€тпвшпй Еа вс€ воцросы, соответствует 100 бд,rлам.

Мпвцмальное колпчостЕо баллов д.пя зачислеЕиrt абпцФвеята в
состаrляет з0 блrлов.

8. Содерrкsвпе вgц/ппгg.,lьtlыt пспыгlппй
тема 1 - Теореtпччеспu основы rпехнолоzuч мсмlлноспрrенllя

_ бЕтлrЕеЕI,

мдцqтратуру



Пропзводство мzшшн. МаIIшЕа как объеrт цроязводства. Техвологическая
подготовка пропзводства_ Календарпос шIaпIlpoB{rfiиe цризводствепIlого процессз.
призводствснньй црцесс. Техцологt{чесюrй процесс и его стукгура_ Техцологическая
хараФерпспп(а типов цроlлзводства. ПоцЕtшIости мехалической обрабопrf,. Тощость в
мiшIипостроеши l методц ее достшкеЕпя. Сlqrематичесrqе п случаfuые погреIпцостп
обработrол. Мето,шI расчgта погрешrостей обрабоп<п. В,rtпяmе техяоломческой cltcTeiБI
Еа тоqцостъ ш проrзЕюмтепъность обрабопоr. обесцеченпе ю.яости мехашческой
обработки. Мето.щr настройкr станков. УпраалеIше тоtшостью обработrо.
технолоIтчесЕlе размерЕые расчеты. БазирваЕие и базш в маrшвостроешrд. Вlшлше
т€хпологиtl обрбопо ва форrоrрованпе повершlосIпого сJIоя и эксплуатаrцоЕцце
своЙстэа деталеЙ машиtI. СтреIпе пов€р)оrостпого сJIо.f, мепUrла Il ыlшшие мехашtIеской
обработкП ва его состояЕltе. Шерховатоgrь поверхпосlи. Техвологвчсскис цgто,шI
повыIцеяпя экспJIуатациоЕньD( свойств детмеЙ машпп. Прппуски Еа мехапE.Iескуtо
обработку и lo< ;всчег, Призвод.lтеlБвоспl п экоЕомпчцость тех.ЕолоIт.r€€ких процессов.
осповы техrшsеского ЕормировавшI. МЕю,щI расчета эковомичпо9m вариавюв
техяолоIи.Ескш( ц!tоцессов. Осповы проектцрвацIrl техЕолог!тrcских цроцессов
изготовлеЕия машип. особевности мехацической обработшr отдеJIьlцл( п,шов дgгалей.
Техпологця взготовлеш, деталей Еа стапках с ЧТУ, автOматячесрrх.]шцпя! в Гпс.

TeMll 2, осноаrые cledeHtB о стпанкв
Классификац!я ставков. ,I[рпженlrя в стаЕкФ( Назпачецие Е взал|одейФв!е

освовцьD( чllстей и мехаЕIlзмов стаЕков. Ставки mкарЕой, сверлшБrrой х расточrой гр}шr
ш обработка па rпо<. Фрзерпыq стогаJБrrые, протяrrсrые п долбехшые стлп('. cгaEror для
зфообработtоr. IIJлпфовалыIые сгавtqл ri особеяЕости обрабопо Еа пD( Агр€IатЕIе
стацки. Стацкt с ЧТУ п особепвосгrr йрботrq sа цtD(. CTaEtol для автомаIическпr(
лиrd.

Теuа 3. Осномые свеdеlлл!я об лц!сmwменrrtв
MaTepraJБI для режуцих rвстру\rептов ц rх вьrбор. Элемеггы срезzlемого сJIоя п

реrодrов резаtшя. Геомчгрпя токарвьп< резцов п сЕерл. Струто<ообразоваrrпе при резаш.Сr,ш резапия ц теIшовые яа.пеп!я. и3вос и стоfiiость trркJ.щ( ппсIIDдIеЕтов.
АбразпвtGIе материалы и инстр)меЕты из вrх. Выбор рiжущх й]розrrввr,
mrcтyмe}rтoв, пх геометриtIеских пЕ)аметоs п расчст рФId1,iов резави, дц разляtlЕш(
вrлов обработки.

Тема 4. _С_папdqпчзаltм u серmфu<аtуя въlttlюкаемых tBdelй u tlрофпluч
нормирваяве оiклопеrшй формы, взапrноm располоr<еIIItя, шероховаюстп ц

ЕоJIЕистости поверхцосr€й дЕгалеЙ. Взммозамецяемостъ глад(D( цЕJпшдрIl.rcсrФ(
сое,щнеЕtй, резьбовьD( сюед{неrпrй, зфчатьш п червяIIЕьD( передач, дIпоЕоIIцых п
IIIJIицсвьD( cocj{иIlcппii. РасчЕI и выбор допусков I't посадок для эtID( соедЕtlевd.

9. Рекомецдоваппаr лцтерaryрl
l. ТехяологиЯ idашЕЕостlю€пия. СпециапьваЯ часть: учебвrп< ди в}зо8 / А. С.

Яuвпков, М.Н. Ьбков, Г.В. Ма.пахов [t др.]; под ред. А.А. Ма.пrков4 А. С.
Ямяцкова_ - Москва; Вологда: ИЕфра_иgjкеЕерпя, 2020. - 344 с. - IýBN 978-5-9 729-
м25-9.

2. ФФъштеfц, Е.Э. Режушrfr пЕстумент. Экспrryатацпя: УчебЕое пособце / Е.э.
Фельдптеfu, М.А. КорrЕевЕч. _ МосrФа: НИII инФрА_Ц МЕпск: Нов. зЕацце,
2О|4. - 256 с.| йл.i . - @ысшее образоваяrrе: Бакалаврrат). ISBN 978_5- 16-005287_8.

3. Мсцерякова, В.Б. МЕталлорежrщяе ставки с ЧrrУ: учбвое посбпе / В.Б.
МещерлФва, В.С. Старолубов. - Москва: инФРА-м, 2d20. - 336 с. - @ыспее
образовапяе: Бакшаврват). - ISBN 978-5-1G005081-2.



5.

Р9г"оrа _Д,Ц, Мета.rлообрабатьваюIцllе cтzlllки: }чебЕпк / Л.И. Верепна. -Mocroa; ИНФРА-М, 2016. - 440 с. - (Высше€ образованrе: Бакалавриат). -*,l*ъ,.tlx.doi.oTg/ 10.127з 7/ l4542. _ ISBN 978-5_16-010ssr-2.
ТехяологиЯ мдцияостроеяпя: учебЕпк / В.У. Мнацакап.яr, В.В. Морозов, А.Г_
!'*р.пuдra, _В.А. Тпrирязев; под ред. в.д. ТЕ{ирязева; Влqдпr. гос. 

'1ъ-т 
m,rевп

Ал:ксgчра ГрlrгорьеЕпча и Нrrколая Грпгор"""r.r" Cron"-""o,. - Владшир: Из.л-
во влry, 20lз. - 524с. - ISBN 978_5-9984_0зЪ6_ 4.
освовы техволоmц мдщ{аострптс:шlого призводства: уrебвик дrя вров попапраалеЕию "конструкторско-технологическ(rе обеспечепие
машrносгроrгеrьвьш< пtю!зводgгв'': в 2 ч. / В.У. Мчаркаrrяп [и др.];Ьадд{ирсюrЙ государсJв€ЕньЙ )тивсрсхтст lrмсЕи Алсксаsдlа Грпгорьевпча п
Николщ l рrг_орьевgча Сюлеювьй (ВлГ9; пол р.д. В.А. Тщо""' - Бrчл^пuр,
t ладимирсмй государственнъй },Irцверсхtст имепп АлексавЙа Грпгорь€Еича ипиколм l рmорьев'т!и СтолеювьD( (Влгy), 20l1. _ ISBN 978_5_9984-0о91_9. _ ч. l.
- 2oll. -27з с.
основы техцологшл мtlдшllосцюительЕого п!юцзводства: }чебЕпк для ByJoB цоНаправпешlю "КоЕстукторско-техполомческое обеспечеrше
мшlпшострптепьпьD( цропзводств'|: в 2 ч. l В.У. МIrацаI@rя [r др.];Владrмирсклй государсJвеЕяый }ъпверситЕт lп,{ецп Алексаrд,а Грrrrорьевrrча и
нпколм l рил_орьевП Столетовьо< (ВлГУ); под ред. В.А. Тширiз"*. - Ёuчдш",rр,
_ts_""д^r"щ*" государственцьй 1тиверситет ш*rенп АлексаrЙра Гряюрьевича и
Николая Григорьевича Столеговьо< (Влгу), 20l l. - ISBN 978_5_Ьsв+jоо9is. - ч. z.
- 20ll. - збз с.

10. ДемоЕсгрrцпоццый вlрпаЕг Tecat профессшовaльпого цспытlппi
Демовqгрдшоrпrьй вариаЕт теста предсmвJ,Iен в Приложениlr 1.

,7.

6.

Прграrаrу встцпитеьЕшх !сrIьrтаяий в магистатJФу сосгаsпл:

доцеЕт кафедры ТМС к.т.н. Жданов А.В.

машиностроенпя)

Протокол Nэ З от 25 окгября 2023г.

Зав. кафедрой ТМС 1В.В. Морозов

соглlсовдпо:
Дпректорl4I*алЬТ /У - л,и. йourл

----1-

.чц.

Програr,ша рассмотрена одобреЕа Еа заседаrmи кафдrы <Технология



л Епсtцtукцал,rо сыпarлцепuр lмбоrпuЭкзамевшцоrrвая работа сюстопт Iгj 22 34даrйй, вrЬчаюпих:

-___-r_l :**- на выбор п запись одяого плц весколькцх цравпlьвiлa оlветов пзпредложецЕого пер€чяя ответов,

]) зачавия па устаяовлеЕrrе соответствшц
3) задмия Еа ýшись сllмостоятелъllого

цце оIIвого пJш пескоJIькID< слов,
4) заддtтия с разверtrлr,ш отвегом.
Ответы к задави-я,r п,ша 1-3 записывrаются в грФу (Выбраrrпьй(ые) отве(ы)>.на вьmолнен]lе экзамеrвционвой работы отводtгся 2 часа 1l20 миЙ).rrвЕмlппе. ИспрlвленшI в задаsпrв типа I-2 gе допчскаrоп]я

Прплохеппе 1

ТЕСТ IПОФЕССИОНАЛЬЕОГО ИСIЫТАНИЯ
(вапрамеЕпе l5.M.05 <Ковструкторско-техЕологиsеское обеспечеЕце

маIIIцЕострцте.]Бвш( проп:}водсID),
профиль <Флзrrка высокtD( т€хпологиfu, 2О24 год)

ДсмоЕgтрацrонвцй вrрпдЕг

сформулироваЕвого прzвильяого ответа в

Выбрайь oOuH правtп;Пi 
",пвеt" 

на в"пDоr.
Какой из ]леме}tmв pe*rr"u рar*", оЙ",""a'
яаибоrьшее влиявиJ rи шеfr хомтостъ rчюской
пов€рхllости дgга]пц подверrк}.rой mрцовому
Фрезерованrао?
А) _ Глфюrа р€занпя.
Б) _ Часюта врацени, фрзы.

В n,6pm,b оdпt прав-iiiiййiiБiii-
Почем} производrтrcльность мехаяическЬй йрабогкл
заготовок фреюй выше проlliвоllиIеJlьности
обработки резцом?
А) - Суммарнал длюrа ря9rrцrх лезвюi фрезы больше
длины реж},rцей кромкл резtв.
Б) - Скоросгь рзапиl при фрезеров rяи больше, чем
при использоваIlии одволезвrйного инстумеIrга,
С) - Температура в зоr" р".*. "rr." фr.

Выбр"пtо oou" прЙБ*М опвеtп "аiЙii. -Совоlсуrпость кахrп уrазанньн бакюрв npouecca
механической обрабогrФ rrтg-вЪ* опрaдооaг ре*им
резаrоrr?
А) - Глубина резания, общitr припуск на обрабопry и
по](llча_
Б) - Скоростъ резаrrия, Гrцбпна резания, тrодача.



6

Кл<rrе соста&'rяюцие сил"rБа""яlБ*тн"rl
Д) - ГлавЕа, состамяоtlая Pz, радrальпм
состдвляюlдая Ру силы резанил и Ф)пrщlдi MoMerrT
резапия.
Б) - Гlrавrrм Pz, радиальная ry Ir осевая Рх
соgгамяоIшrе.
С) - Всргиlсальная сюставляющаr сплы рзаrпrr Рц
осевrц составляюцал Рх спJIы F!езаяйr и удельнДI сила
резаяrr, Руд.
быорапь оОlлl прсвulьный оrпвеlr1 на вопрос.
Чем отличаgttя черноваr механпческал обработка
одвой и той же пов€рюrости ог чистовой?
А) - Различмыми cxeMaiol обрабоrхи,
Б) РФкимом резмиr,
С) - Примевением различного сосIiва смазочно-
охJlaждающей жrдlФсти.

3

быорaопь Ова прсвlutьных оlпвейа на вопDос.
Лри каlсФ( условия)( об""пa**аеr"" поп"о"
базирlование загоювки s сгавочном приспособленrо{?
А) - При нали.4rл установочной. налЙ&rяющей,
опорноЙ и двоЙяоЙ вАпрлл4юцеЙ те)(нололичесЕо(
баз.
Б) - При прluпФteнrи к з:rготOвке cI,Urш зац)еrulевшr.
С) - При наличии уФаrовочной, налравлrющей и
опорноЙ тtхнолоIическю( баз.
D) - Когда сблюдаетý, пDа!яло IпфD тпч.r

з

,7
Быорапь ова цпвшlьных оlпвепа на вопоос-
По какому показатtлю чеФтежа обраба;lваемой
деIaли выбирают чистовой режлм фрезерованля?
Д) - По матери&ry реrýлцей части фрезы и
оораоатываемому мsтериа,ц/ зzrгоmыФ
Б) - По часготе врацеrшя фрезы
С) - По шероховатосм обоабсrтявной ппл.-.-*

3

8 Dыора,пь ова п]хlвчльных otttBetпa на вопрос. Каwrc
пок!затели характ€рr4D/ют геометричесý,Iо точн(ють
депци после мехiшlической обработl(я?
А) - период сюйкос-м ре,жуцело ияструмеtfга.
Б) - Воляисmстъ. полрешносгъ формш'Йрабоганlъгх
поверхяостеi
С) - ТочIrось просгранствеяяоm распо,ложеш,Ul
одной поверхлоспл опосrr*л"rо !ру,rт* ]

ПОВерхяостеЙ детали. l

-

з

9 I uBwlшlb щ правL.пьны} о,пвепа яа вопрос,

| 
Сочеганием кахю< основньrх параi етров олредеJrяетЕя
г€омет}и режущей части иястр]ruеrrЬв?
А) - Передriим и задrrлм )тлltмлl ]тлом нахлом
викmвой канавкй.
Б) - Диной и дяамегром реrýlцей и у\sостоsой часги
ивст},меЕга.
С) - Количестrrом реrýлшоt зФьев,
D) - Глаsкым и вспомолательным ]глом в IUIirBe!

l4"лом на.клом главной DФкчшей кпомr,

]

10 Ddорцlпь ово Йр(ц|lцlьных ortlaelпa на вопрос.
как5по lтз ухазавньrх базовых техяологиtlесю{х
повФхяосr€й слеryет вцбрsть в качеýтве
устаяовочной?
Д) _ Поверхвосгь, имеющая вапбольшуо длиЕу.

з



Ка*ооу -"я.uа "орпiйфй "iауоjБ

lZ 
| К* ""зп"оа*iЙЙfrfriiЙi
I uluрокllлаu rrlехнолоё u,лес кtлцu своiкmвамu'!
l

tЗ 
| 
Кмоа ttз сmрукпурнiiЙiiiБ уфБмюцЙ

| бработке лласпrчяьrх

| маrtриалов со срлялми
| схоросгямл резаяия.
| большшrи толшивами

I qrезаемою о,lоя и
| малыми передними

| углами; сmром
| стр}т(м.
l коrггдкrирrrоuия с
J пердней ловерхяосью
| резца - гладкая. а
J противоположrrая ей

| сторона имесг ярко
| выражеrсше зазфрияы
отдеJrьных лрочцо
связанных элемектов



Формаm оtпвепа: l А2БЗВ4Г

З. сливная ст}тка В. поlцлается в виде
ленты б€з зазубрин,
образуется при
бработке пластичных
Maтepl'llцoB с более
высоциgи скоlюсгrми
резаяяr, с большими
передними )глами и
меньшей тоJlltlrной
срезаемого слоя, чем
при образовzшии

4. сцrlокка надлома г, состоrтг из oтделъньпr
эJIемеЕтов
неопределенной формы,
не связаввьD( меr(Ф/
собой

Фор.uаm опвеtпа : l А2БЗВ4Г

С оохtловъпе вud чiiiiБiфБiii
l,5_6 А. Сверление и

рссвсрливание
обеспечимют точность
обработки огверстий по
_ кваJIгтетам,

2- 6_8 Б. При зею(eровании
посJIе сверлеЕIt,
поrDвают mчностъ по

KBaJrmsTaM.
з,9_10 В. Рвзверп;воrпrГ

обеспе.дrваgг тoчность
обрабогки отrерсгий по

й-иr"rам.
4. l0-11 г. хонинюванrе

обеспечимgт точность
обработки по --квмrгетам.

С оп о с п ов ь пе поltлtпrlяiifi fu й$Б



l

2. Безотказность

ею основвые (рабочие)
парltметры нlD@дятся в
предела&
устаноыIецных
тебованиямll

I D. JlU ýrоисrво rвдеJIIхl l|сохранль l

| работоспособность ло l

| мстlтления l

| пр.д.п""о.о .о."o*rоr, l

| при усталовлеrоrой l
| системе техrоrческого l

| обслуrкиваяи_r и l

выполluттt задднные l l

бр*чип. 
"охр"r,"я ""ои 

l l
эксruD/ат lионные l l
показltтеJrи в l l

Г, это свойство изделия

| А. время, затра,оr мемое-
| на полгоmвху
| исполнrтrcля и срдств
l техяологическоm

l о"rач.rи, *
l выполнению
l техлологическ.;
l л-.-".,-,,,,-_,-_-л---л



Формаrt о-веоrа||ТБй

обсл),rкивания

(оборуловаяием) в
т€чеЕие данной
концвгной рабогы:
смене затуIrиЕшIоrcя
ияgгрументоц
реryлировка
ицстр),аrеIrюЕ и
подtltладlФ
оборудоDаIrrя в
прцесс€ рабогы,
с]\lетание стр\жки и т,п.

З, Подгоювгте,'Iьно-
заключmеJIьIlое вrвмя

В. времr, затрачивдемое
на раз.mrчные лриёмы,
обеспечrваюuulе
выполяеяIlе основяой
работы и
повторяоlщlеся либо с
ка)кдцм пtедмеmм
ц)уда, либо s
определённой
последовательности
через некоторо€ tlllcJlo
Io(

4. Вспомогательяое
время

Г. время на ).ход за
рабоппr меgrом в
течевие рабочей смены:
время на раскIIздку и
уборку ивстрltеrrга в
начале ц ковце смеяы,
время на осмот 1,1

опрбоваrие
оборудоваIпrя, врем]п на
его смазку и чистý/ и
т.п.

Гр5ппы ставков в общегосуда[)сгвенной Единой
сисrcмеусловньrх бозначенrй спчlков.

Фор.vФп оrпвепа : 1А2БЗВ4Г

1.2 А, шлифо"мьiыiЙЙ
2,з Б. .фо- 

" р.ruСо"ОБЬчтьвчющл,е ставки
з-5 В. фрезерrrые станки
4.6 Г, сверли-,"нь,. и рuсБ,iiiiiйпй



|20 | 
Пкьленно о.ве^,БiiiйщБ-ББi.. Й.,

l | 
приtщlл лазерноЙ обрабогхr,r мега,rлов? Нариdтте 

|

I l 
схему лазерной обрабоrки и огпrшrсrc е" 

l

l0

/ 
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