Вопросы для компьютерного тестирования преподавателей по специальности Технология машиностроения.
Комплект - это: 
изделие, составные части которого подлежат соединению на предприятии-изготовителе;
изделие, изготовленное из однородного материала без применения сборочных операций;
изделия, не соединённые на предприятии-изготовителе, но предназначенные для выполнения взаимосвязанных эксплуатационных функций;
изделия, не подлежащие соединению и представляющие собой набор изделий вспомогательного характера
Деталь - это: 
изделие, составные части которого подлежат соединению на предприятии-изготовителе;
изделие, изготовленное из однородного материала без применения сборочных операций;
изделия, не соединённые на предприятии-изготовителе, но предназначенные для выполнения взаимосвязанных эксплуатационных функций;
изделия, не подлежащие соединению и представляющих собой набор изделий вспомогательного характера;

Комплекс - это: 
изделие, составные части которого подлежат соединению на предприятии-изготовителе;
изделие, изготовленное из однородного материала без применения сборочных операций;
изделия, не соединённые на предприятии-изготовителе, но предназначенные для выполнения взаимосвязанных эксплуатационных функций;
изделия, не подлежащие соединению и представляющих собой набор изделий вспомогательного характера;

Сборочная единица  - это: 
изделие, составные части которого подлежат соединению на предприятии-                изготовителе;
изделие, изготовленное из однородного материала без применения сборочных операций;
изделия, не соединённые на предприятии-изготовителе, но предназначенные для выполнения взаимосвязанных эксплуатационных функций;
изделия, не подлежащие соединению и представляющих собой набор изделий вспомогательного характера.

Измерительная база – это:

база, используемая для определения положения детали в изделии;
база для определения положения присоединяемого изделия;
база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки;
г. база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров.

Технологическая база – это:

база, используемая для определения положения детали в изделии;
база для определения положения присоединяемого изделия;
в. база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки;
база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров.

Вспомогательная конструкторская база – это:

база, используемая для определения положения детали в изделии;
б.   база для определения положения присоединяемого изделия;
база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки;
база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров.

Основная конструкторская база это:

а.  база, используемая для определения положения детали в изделии;
база для определения положения присоединяемого изделия;
база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки;
база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров.

Нормализация – это:

степень использования материала заготовки при изготовлении детали;
обобщение конструктивных решений, зафиксированных в государственных стандартах;
в.   обобщение конструктивных решений в виде внутризаводских нормалей;
обобщение конструктивных решений без оформления специальной документации.

Унификация – это:

степень использования материала заготовки при изготовлении детали;
обобщение конструктивных решений, зафиксированных в государственных стандартах;
обобщение конструктивных решений в виде внутризаводских нормалей;
г. обобщение конструктивных решений без оформления специальной документации.

Стандартизация – это:

степень использования материала заготовки при изготовлении детали;
б. обобщение конструктивных решений, зафиксированных в государственных стандартах;
обобщение конструктивных решений в виде внутризаводских нормалей;
обобщение конструктивных решений без оформления специальной документации.

Установка – это:

фиксированное положение заготовки совместно с приспособлением относительно инструмента;
б.  часть технологической операции, выполняемая при неизменном закреплении    заготовки;
законченная часть технологической операции, характеризуемая постоянством применяемого инструмента и обрабатываемых поверхностей;
согласованное действие людей и технологического оборудования, не приводящее к изменению  состояния объекта труда.
Позиция – это:

а. фиксированное положение заготовки совместно с приспособлением относительно инструмента;
часть технологической операции, выполняемая при неизменном закреплении заготовки;
согласованное действие людей и технологического оборудования не приводящее к изменению  состояния объекта труда ;
законченная часть операции, характеризуемая постоянством применяемого инструмента и обрабатываемых поверхностей.

Выбрать  определение термина – «производственный процесс»:

а. совокупность всех действий людей и орудий производства для превращения полуфабрикатов в изделия;
действия по изменению формы, размеров и качества предметов производства;
законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте;
согласованное действие людей и технологического оборудования не приводящее к изменению  состояния объекта труда.

Выбрать определение термина – «технологический процесс»:

совокупность всех действий людей и орудий производства для превращения полуфабрикатов в изделия;
б.   действия по изменению формы, размеров и качества предметов производства;
законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте;
законченная часть операции, характеризуемая постоянством применяемого инструмента и обрабатываемых поверхностей.

Выбрать определение термина «технологический переход»:

совокупность всех действий людей и орудий производства для превращения полуфабрикатов в изделия;
действие по изменению формы, размеров и качества предметов производства;
законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте;
г. законченная часть операции, характеризуемая постоянством применяемого инструмента и обрабатываемых поверхностей.

 Выбрать определение термина «технологическая операция»:

совокупность всех действий людей и орудий производства для превращения полуфабрикатов в изделия;
действие по изменению формы, размеров и качества предметов производства;
в.  законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте;
законченная часть технологического процесса, характеризуемая постоянством применяемого инструмента и обрабатываемых поверхностей.

Общий припуск – это:

слой металла, предназначенный для снятия на одной операции.
минимально необходимая толщина слоя металла для выполнения операции.
в.   слой металла, предназначенный для снятия, при выполнении всех операций.
поверхностный слой металла, у которого структура, химический состав, механические свойства отличаются от основного металла.

 Выбрать определение термина «вспомогательный переход»:

фиксированное положение заготовки совместно с приспособлением относительно инструмента;
часть технологической операции, выполняемая при неизменном закреплении заготовки;
законченная часть технологической операции, характеризуемая постоянством применяемого инструмента и обрабатываемых поверхностей;
г.  согласованное действие людей и технологического оборудования, не приводящее к изменению  состояния объекта труда.
Графический документ, содержащий эскизы, схемы и таблицы и предназначенный для пояснения выполнения технологического процесса, операции или перехода изготовления или ремонта изделия (составных частей изделия), включая контроль и перемещения - это:

маршрутная карта технологической документации;
операционная карта технологической документации;
в.   карта эскизов технологической документации;
технологическая инструкция.

Документ, предназначенный для описания технологической операции с указанием последовательного выполнения переходов, данных о средствах технологического оснащения, режимах и трудовых затратах. Применяют при разработке единичных технологических процессов:

а.  операционная карта технологической документации;
карта эскизов технологической документации;
карта технологического процесса;
технологическая инструкция.

Документ, предназначенный для маршрутного или маршрутно-операционного описания технологического процесса или указания полного состава технологических операций при операционном описании изготовления или ремонта изделия (составных частей изделия), включая контроль и перемещения по всем операциям различных технологических методов в технологической последовательности с указанием данных об оборудовании, технологической оснастке, материальных нормативах и трудовых затратах называется:

а.  маршрутная карта технологической документации;
операционная карта технологической документации;
карта эскизов технологической документации;
карта технологического процесса;

Документ, предназначенный для операционного описания технологического процесса изготовления или ремонта изделия (составных частей изделия) в технологической последовательности по всем операциям одного вида формообразования, обработки, сборки или ремонта, с указанием переходов, технологических режимов и данных о средствах технологического оснащения, материальных и трудовых затратах:

маршрутная карта технологической документации;
операционная карта технологической документации;
карта эскизов технологической документации;
г.    карта технологического процесса;
Документ, предназначенный для описания технологических процессов, методов и приемов, повторяющихся при изготовлении или ремонте изделий (составных частей изделий), правил эксплуатации средств технологического оснащения. Применяют в целях сокращения объема разрабатываемой технологической документации - это:

операционная карта технологической документации;
карта эскизов технологической документации;
карта технологического процесса;
г.   технологическая инструкция.

Документ предназначен для указания дополнительной информации к технологическим процессам (операциям) по наладке средств технологического оснащения – это:
технологическая инструкция;
карта эскизов технологической документации;
карта технологического процесса;
г.   карта наладки.
Трех степеней свободы заготовку лишает:

а.  установочная технологическая база
направляющая технологическая база
опорная технологическая база
двойная направляющая технологическая база
Двух степеней свободы заготовку лишает:

установочная технологическая база
б.   направляющая технологическая база
опорная технологическая база
двойная направляющая технологическая база

Одной степени свободы заготовку лишает:

установочная технологическая база
направляющая технологическая база
в.   опорная технологическая база
двойная направляющая технологическая база

Четырех степеней свободы заготовку лишает:

установочная технологическая база
направляющая технологическая база
опорная технологическая база
г.    двойная направляющая технологическая база

Трех степеней свободы заготовку лишает:

а.  опорно-центрирующая технологическая база
центрирующая технологическая база
двойная опорная технологическая база
двойная направляющая технологическая база

Двух степеней свободы заготовку лишает:

опорно-центрирующая технологическая база
б.    центрирующая технологическая база
установочная технологическая база
двойная направляющая технологическая база

Коэффициент закрепления операций Кз.о для единичного производства составляет:

Кз.о от 20 до 40
Кз.о от 1 до 10
Кз.о меньше 1

г.   Кз.о свыше 40

Коэффициент закрепления операций для мелкосерийного производства составляет:

а.  Кз.о от 20 до 40
Кз.о от 1 до 10
Кз.о меньше 1

Кз.о свыше 40

Коэффициент закрепления операций для среднесерийного производства составляет:

Кз.о от 20 до 40
б.   Кз.о от 10 до 20
Кз.о от 1 до 10
Кз.о свыше 40

Коэффициент закрепления операций для крупносерийного производства составляет:

Кз.о от 20 до 40
Кз.о от 10 до 20

в.   Кз.о от 1 до 10
Кз.о меньше 1
Коэффициент закрепления операций для массового производства составляет:

Кз.о от 20 до 40
Кз.о от 1 до 10
в.   Кз.о меньше 1
Кз.о свыше 40

Унифицированный технологический процесс изготовления (ремонта) группы деталей характеризующихся общностью конструктивных и технологических признаков это:

операционный технологический процесс
групповой технологический процесс
типовой технологический процесс
г.   унифицированный технологический процесс

Технологический процесс, относящийся к изделиям одного наименования типоразмера и исполнения, это:

операционный технологический процесс
групповой технологический процесс
в.   типовой технологический процесс
унифицированный технологический процесс

Унифицированный технологический процесс изготовления (ремонта) группы деталей различной конфигурации в конкретных условиях производства на специализированных рабочих местах, это:

операционный технологический процесс
групповой технологический процесс
унифицированный технологический процесс
г.   единичный технологический процесс
Технологический процесс, выполняемый по документации, в которой содержание операций излагается с указанием переходов и режимов обработки, это:

а.   операционный технологический процесс
групповой технологический процесс
типовой технологический процесс
единичный технологический процесс
Сборка -  это:

а.  соединение, которое можно разобрать без повреждения деталей
б.  соединение, которое нельзя разъединить без повреждения деталей
в.  соединение с подвижной посадкой
г.  завершающая стадия производства машины

Неподвижное разъемное соединение - это:

а.  соединение, которое можно разобрать без повреждения деталей
б.  соединение, которое нельзя разъединить без повреждения деталей
в.  соединение с подвижной посадкой
г.  завершающая стадия производства машины
Неподвижное неразъемное соединение, это:

а.  соединение, которое можно разобрать без повреждения деталей
б.  соединение, которое нельзя разъединить без повреждения деталей
в.  соединение с подвижной посадкой
г.  завершающая стадия производства машины
Общая сборка, это:

а.  образование неразъемного соединения
б.  образование разъемного соединения
в.  сборка элементов машины
г.   сборка машины
Узловая сборка, это:

а.  образование неразъемного соединения
б.  образование разъемного соединения
в.  сборка элементов машины
г.  сборка машины
Выбрать определение термина «симметричный припуск»:

слой металла, предназначенный для снятия на одной операции
минимально необходимая толщина слоя металла для выполнения операции
слой металла, предназначенный для снятия, при выполнении всех операций
г.    слой металла для обработки поверхностей тел вращения

Дефектный слой – это:

слой металла, предназначенный для снятия на одной операции
минимально необходимая толщина слоя металла для выполнения операции
слой металла, предназначенный для снятия, при выполнении всех операций
г. поверхностный слой металла, у которого структура, химический состав, механические свойства отличаются от основного металла
Минимальный припуск – это:

слой металла, предназначенный для снятия на одной операции
б.   минимально необходимая толщина слоя металла для выполнения операции
слой металла, предназначенный для снятия, при выполнении всех операций
слой металла для обработки поверхностей тел вращения

Операционный припуск – это:

а.  слой металла, предназначенный для снятия на одной операции
минимально необходимая толщина слоя металла для выполнения операции
слой металла, предназначенный для снятия, при выполнении всех операций
припуск для обработки поверхностей тел вращения

Обозначению Рх соответствует:

главная составляющая силы резания
б.   осевая составляющая силы резания
радиальная составляющая силы резания
тангенсиальная (угловая) составляющая силы резания
Обозначению Ру соответствует:

главная составляющая силы резания
осевая составляющая силы резания
в.   радиальная составляющая силы резания
тангенсиальная (угловая) составляющая силы резания
Какое название соответствует обозначению Рz:

главная составляющая силы резания
осевая составляющая силы резания
радиальная составляющая силы резания
г.   тангенсиальная (угловая) составляющая силы резания
Выбрать определение термина – «рабочий ход»: 
	а. законченная часть технологического перехода в виде однократного перемещения инструмента вдоль обрабатываемой поверхности, не приводящая к изменению состояния объекта труда

б. законченная часть технологического перехода в виде однократного перемещения инструмента вдоль обрабатываемой поверхности при неизменных режимах резания
в. законченная часть технологической операции, характеризуемая постоянством применяемого инструмента и обрабатываемых поверхностей

г. согласованное действие людей и технологического оборудования, не приводящее к изменению  состояния объекта труда


Выбрать определение термина – «вспомогательный ход»: 
	а. законченная часть технологического перехода в виде однократного перемещения инструмента вдоль обрабатываемой поверхности, не приводящая к изменению состояния объекта труда

б. законченная часть технологического перехода в виде однократного перемещения инструмента вдоль обрабатываемой поверхности при неизменных режимах резания

в. законченная часть технологической операции, характеризуемая постоянством применяемого инструмента и обрабатываемых поверхностей

г. согласованное действие людей и технологического оборудования, не приводящее к изменению  состояния объекта труда


Жёсткость системы СПИД, это:

а.  отношение радиальной составляющей силы резания к смещению лезвия инструмента
совокупность неровностей, образующих микрорельеф поверхностей
величина, обратная отношению радиальной составляющей силы резания к смещению лезвия инструмента
периодически повторяющиеся возвышения с шагом, превышающим длину участка измерения
Податливость, это:

отношение радиальной составляющей силы резания к смещению лезвия инструмента
б.  величина, обратная отношению радиальной составляющей силы резания к смещению лезвия инструмента
периодически повторяющиеся возвышения с шагом, превышающим длину участка измерения
совокупность допусков, соответствующих одинаковой степени точности для всех номинальных размеров
Точность - это:

разность между действительным и номинальным значениями размера или геометрического параметра
б. степень приближения действительных размеров и геометрических параметров к номинальным значениям на чертежах
разность между наибольшим и наименьшим предельными размерами
точность взаимного расположения поверхностей
Скорость резания рассчитывается по формуле 
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 при:
а.  наружном продольном и поперечном точении и растачивании
отрезании, прорезании и фасонном точении
фрезеровании
рассверливании, зенкеровании и развертывании

Скорость резания рассчитывается по формуле  
[image: image2.wmf]u
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 при:
наружном продольном и поперечном точении и растачивании
б.   отрезании, прорезании и фасонном точении
фрезеровании
рассверливании, зенкеровании и развертывании

Скорость резания рассчитывается по формуле  
[image: image3.wmf]u
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 при:
наружном продольном и поперечном точении и растачивании
отрезании, прорезании и фасонном точении
в.   фрезеровании
рассверливании, зенкеровании и развертывании

Скорость резания рассчитывается по формуле  
[image: image4.wmf]u
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 при:

фрезеровании
отрезании, прорезании и фасонном точении
в.   сверлении
рассверливании, зенкеровании и развертывании

Скорость резания рассчитывается по формуле   
[image: image5.wmf]u
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при:

фрезеровании
отрезании, прорезании и фасонном точении
сверлении
г.    рассверливании, зенкеровании и развертывании

Основное технологическое время обработки деталей определяется по формуле 
[image: image6.wmf]i
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при нормировании:
а.  токарных работ
фрезерных работ
зуборезных работ
строгальных и долбежных работ

Основное технологическое время обработки деталей определяется по формуле 
[image: image7.wmf]o
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при нормировании:

а.  сверлильных работ
протягивания отверстий и пазов
зуборезных работ
строгальных и долбежных работ

Основное технологическое время обработки деталей определяется по формуле 
[image: image8.wmf]M
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при нормировании:

токарных работ
б.   фрезерных работ
зуборезных работ
строгальных и долбежных работ
Основное технологическое время обработки деталей определяется по формуле 
[image: image9.wmf]i
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 при нормировании:
токарных работ
фрезерных работ
зуборезных работ
г.    строгальных и долбежных работ
Основное технологическое время обработки деталей определяется по формуле 
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 при нормировании:

а.  протягивания отверстий и пазов
фрезерных работ
зуборезных работ
строгальных и долбежных работ

Расчет технической нормы времени производится по формуле 
[image: image11.wmf]отд
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в единичном производстве
в крупносерийном производстве
в.   в массовом производстве
в мелкосерийном производстве

Расчет технической нормы времени производится по формуле 
[image: image12.wmf]шт
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в единичном производстве
б.   в серийном производстве
в массовом производстве
в заготовительном производстве

Технологический процесс, относящийся к группе изделий различных наименований типоразмера или исполнения, это:

операционный технологический процесс
б.   групповой технологический процесс
типовой технологический процесс
унифицированный технологический процесс
Условно постоянными расходами являются:

Расходы, не связанные со временем изготовления деталей;

Расходы, связанные со временем  изготовления деталей;

в.   Расходы, не зависящие от объема выпускаемой продукции;

Расходы, зависящие от объема выпускаемой продукции

Материалоемкость продукции характеризует:

Технический уровень производства;

б.   Экономное использование материалов;

Общий вес материалов;

Чистый вес детали.

Переменными расходами являются:

Расходы, не связанные со временем изготовления деталей;

Расходы, связанные со временем  изготовления деталей;

Расходы, не зависящие от объема выпускаемой продукции;

г.   Расходы, зависящие от объема выпускаемой продукции.

74. Какова периодичность пересмотра инструкций по охране труда?
Не реже 1 раза в 5 лет для всех видов работ и профессий
б.   Не реже 1 раза в 5 лет, а для работников профессий или видам работ, с повышенными требованиями безопасности, не реже 1 раза в 3 года
Не реже 1 раза в 3 года для всех видов работ и профессий
Не реже 1 раза в 3 года, а для работников профессий или видам работ, с повышенными требованиями безопасности  не реже 1 раза в год
75. Какова предельная норма переноски тяжести на руках для жен​щин?
Не более 20 кг
Не более 15 кг
в.   Не более 7 кг
Не более 12 кг
76. Каковы сроки проведения аттестации рабочих мест по услови​ям труда?

Не реже 1 раза в 3 года
б.  Не реже 1 раза в 5 лет
Ежегодно
После реконструкции рабочих мест или вновь введенных в эксплуатацию
77. Назовите принцип действия микрометрического прибора.

а.  Преобразование кругового движения в линейное;

б.  Преобразование линейного перемещения в круговое вращение;

в.  Вращаем и читаем показания микрометра

г.  Преобразование вращательного движения микровинта в его поступательное   перемещение.

78. От чего зависит цена деления микрометра.

а. Она указана на коробке;

б. От требуемой точности измерения

в. От шага винта;

г. От шага винта и количества делений на барабане.

79. Как называется явление, заключающееся в неоднородности свойств металла в различных направлениях?

изотропность

б.   анизотропия

текстура

полиморфизм

80. К каким свойствам относится  коррозионная стойкость металлов?

к химическим;

к физическим;

в.   к эксплутационным;

к механическим.

Управляющая программа обработки детали задает  … .

Инструкцию для оператора станка с ЧПУ;

Движение центра инструмента;

в.   Дополнительные параметры; 

Базовые точки станка.

За центр инструмента для концевой фрезы со сферическим торцом принимается  …

Центр    основания;

Центральная ось инструмента;

в.   Центр полусферы;

Центр дуги окружности при вершине.

За центр инструмента  для концевой цилиндрической фрезы, сверла, зенкера, развертки принимается …

а.  Центр    основания;

Центральная ось инструмента;

Центр полусферы;

Центр дуги окружности при вершине.

84. При вращении фрезы навстречу подаче, фрезерование называют:

а. Осевое;                                

б.  Попутное;  

в.  Параллельное;

г.  Встречное.

85. Как определяется SMИН при фрезеровании:

а. SМИН  V n;                       
б. SМИН  VD; 

в.  SМИН  SZ Z n;                     

г. SМИН  SZ n.

86. Для обработки криволинейных поверхностей при точении применяют:

а. Сверло;                                   

б. Фасонные резцы;  

в. Гребенки;

г. Фрезы.

87. Обработку наружных поверхностей производят:

а. Выглаживанием;               

б. Раскатыванием;              

в. Накатыванием;

г. Обкатыванием.

88. Инструмент, предназначенный для обработки наружных цилиндрических и конических поверхностей, канавок называют:

а. Резец;                                  

б. Сверло;       

в. Фреза;                    

г. Зенкер.

89. Какой из предложенных узлов любого шлифовального станка  обеспечивает главное движение резания шлифовального круга:

станина;

передняя бабка;

в.   шлифовальная бабка;

задняя бабка.

90. Определить к какой группе станков относится данная модель 6Р13?

токарной;

сверлильной;

шлифовальной

г.   фрезерной.

91. Буква Ф в шифре станка означает:

точность станка;

б.   станок с ЧПУ;

фронд работы станка;

массу станка.

92. К какому виду передачи относятся храповые механизмы:

вращательного движения;

б.   периодического движения;

поступательного движения;

криволинейного движения.

93.  Свойство изделия непрерывно сохранять свою работоспособность в течение гарантированного периода времени называется :

безотказность;

надежность;

в.  долговечность;

износостойкость.

94. Как называется согласованное движение режущего инструмента и заготовки, воспроизводящее при формообразовании зацепление определенной кинематической пары:

а. движение обката;

дифференциальное движение;

движение подачи;

движение деления.

95. Главным компонентом технологической системы является:

а. Режущий инструмент;

б. Оператор;

в. Станок;

г. Приспособление.

96. Укажите правильную основную группу  приспособлений:

а. Токарная;

б. Станочная;

в. Сверлильная;

г. Шлифовальная;

97. Комплекс устройств, применяемых для измерений отдельных параметров, их 

регистрации и отсчета называется:

а. Шаблоны;

б. Измерительные средства;

в. Установы;

г.  Копиры.

98. Укажите правильный установочный элемент:

а. Гайка;

б. Штырь;

в. Винт;

г. Призма.

99.Укажите правильный направляющий элемент для режущего инструмента:

а. Патрон;

б. Зажим;

в. Призма;

г. Шаблоны;

100. Копиры  обеспечивают заданный закон ……. :

а. Передвижения;

б. Движения;

в. Скольжения;

г. Перемещения;
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