Карта тестовых заданий

Компетенция: ПК-10 Способен разрабатывать предложения по повышению производительности сборочного производства в автомобилестроении

Индикатор: ПК-10.1 Разрабатывает комплекс мероприятий по модернизации оборудования и оснастки и повышению эффективности производственного процесса

Дисциплина: Технология восстановления деталей и сборочных единиц
Описание теста:
1. Тест состоит из 70 заданий, которые проверяют уровень освоения компетенций обучающегося. При тестировании каждому обучающемуся предлагается 30 тестовых заданий по 15 открытого и закрытого типов разных уровней сложности.
2. За правильный ответ тестового задания обучающийся получает 1 условный балл, за неправильный ответ – 0 баллов. По окончании тестирования, система автоматически определяет «заработанный итоговый балл» по тесту, согласно критериям оценки

3 Максимальная общая сумма баллов за все правильные ответы составляет – 100 баллов. 

4. Тест успешно пройден, если обучающийся правильно ответил на 70% тестовых заданий (61 балл).

5. На прохождение тестирования, включая организационный момент, обучающимся отводится не более 60 минут. На каждое тестовое задание в среднем по 3 минуты.

6. Обучающемуся предоставляется одна попытка для прохождения компьютерного тестирования.

Кодификатором теста по дисциплине является раздел рабочей программы «4. Структура и содержание дисциплины (модуля)»

Комплект тестовых заданий
Задания в тестовой форме закрытого типа

Альтернативный ответ

Простые

1. Деталь - это:

1) изделие, изготовленное из однородного материала без применения сборочных операций;
2) изделие, составные части которого подлежат соединению на предприятии-изготовителе;

3) изделия, не соединённые на предприятии-изготовителе, но предназначенные для выполнения взаимосвязанных эксплуатационных функций;

4) изделия, не подлежащие соединению и представляющих собой набор изделий вспомогательного характера;

2. Максимально уточненная и четко сформулированная задача, для решения которой предназначена машина, называется

1) Служебным назначением
2) Нормами точности на машину

3) Заказом

4) Описанием машины
3. Поверхности, при помощи которых изделие выполняет свое служебное назначение, называется

1) Исполнительными

2) Вспомогательными

3) Технологическими

4) Настроечными

4. Комплекс - это 

1) изделия, не соединённые на предприятии-изготовителе, но предназначенные для выполнения взаимосвязанных эксплуатационных функций;
2) изделие, составные части которого подлежат соединению на предприятии-изготовителе;

3) изделие, изготовленное из однородного материала без применения сборочных операций;
4) изделия, не подлежащие соединению и представляющих собой набор изделий вспомогательного характера
5. Сборочная единица - это:

1) изделие, составные части которого подлежат соединению на предприятии- изготовителе;

2) изделие, изготовленное из однородного материала без применения сборочных операций;

3) изделия, не соединённые на предприятии-изготовителе, но предназначенные для выполнения взаимосвязанных эксплуатационных функций;

4) изделия, не подлежащие соединению и представляющих собой набор изделий вспомогательного характера.

6. К классификации изделий не относятся
1) Материал

2) Деталь

3) Комплекс

4) Сборочная единица

Среднесложные
7. Измерительная база – это:
1) база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров 
2) база, используемая для определения положения детали в изделии;

3) база для определения положения присоединяемого изделия;

4) база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки;

8. Технологическая база – это:
1) база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки;
2) база, используемая для определения положения детали в изделии;

3) база для определения положения присоединяемого изделия;

4) база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров.

9. Вспомогательная конструкторская база – это:

1) база для определения положения присоединяемого изделия;
2) база, используемая для определения положения детали в изделии;

3) база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки;

4) база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров

10. Основная конструкторская база это:

1) база, используемая для определения положения детали в изделии;

2) база для определения положения присоединяемого изделия;

3) база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки;

4) база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров.

11. Часть технологической операции, выполняемая при неизменном положении заготовки относительно исполнительных органов станка, называется
1) Установом

2) Технологическим переходом.

3) Рабочим ходом.

4) Вспомогательным переходом
12.
Величина, характеризующая период времени, через который выпускается готовое изделие, называется
1) Тактом выпуска.

2) Программой выпуска.

3) Размером партии изделий.

4) Трудоемкостью изготовления изделия.

13.
Размер партии изделий, запускаемых в производство, определяется для
1) Серийного производства.

2) Индивидуального производства.

3) Опытного производства.

4) Ремонтного производства
14.
Производство, характеризующееся выпуском повторяющимися партиями, называется
1) Серийным.

2) Индивидуальным.

3) Единичным.

4) Автоматизированным
15.
Производство, характеризующееся производством изделий одного наименования, типоразмера и исполнения, называется
1) Единичным

2) Мелкосерийным.

3) Массовым.

4) Среднесерийным.

16.
Производство мелкими не повторяющимися партиями называется
1) Единичным

2) Ремонтным.

3) Серийным.

4) Мелкосерийным.

17.
Стандартизация – это:

1) обобщение конструктивных решений, зафиксированных в государственных стандартах;
2) степень использования материала заготовки при изготовлении детали;

3) обобщение конструктивных решений в виде внутризаводских нормалей;

4) обобщение конструктивных решений без оформления специальной документации.

18.
По форме организации производственный процесс может быть
1) Непоточным.

2) Групповым.

3) Индивидуальным.

4) Массовым.

19.
Производство, для организации которого требуется синхронизация операций по такту выпуска и размещение оборудования по ходу технологического процесса, называется
1) Поточным.

2) Мелкосерийным.

3) Опытным.

4) Непоточным

20.
Для единичного производства характерно
1) Универсальное оборудование.

2) Поточная организация.

3) Высокая степень автоматизации.

4) Точные заготовки
21.
Технологическая схема сборки в графическом виде показывает
1) последовательность соединения деталей и сборочных единиц, входящих в изделие

2) эскизы на операции механической обработки

3) состав сборочных единиц, входящих в изделие

4) технические характеристики оборудования
Сложные

22. Формирование операций сборки производится по принципу
1) по принципу унификации изделий

2) по принципу объединения конструктивных элементов 

3) по принципу применения одинакового инструмента

4) по специализации рабочих мест и по входящим сборочным единицам

23. Количество рабочих мест на операции сборки зависит
1) программы выпуска изделия

2) программы выпуска детали

3) действительного годового фонда времени

4) количества рабочих смен.

24. Придание изделию требуемого положения в выбранной системе координат – это

1) Базирование.

2) Силовое замыкание.

3) Установка.

4) Наложение кинематических связей.

25. Основное назначение аргона при использовании аргоно-дуговой сварки алюминиевых деталей


1) защитить расплавленный металл от окисления; 

2) разрушить оксидную пленку;

3) обеспечить расплавленный металл легирующими добавками; 

4) увеличить скорость охлаждения детали;

26. Температура пайки деталей должна быть:

1) на 25-30 оC выше температуры плавления припоя; 

2) на 25-30 оC ниже температуры плавления припоя; 

3) строго соответствовать температуре плавления припоя; 

4) равна температуре плавления основного металла;

Вопросы на соответствие или последовательность

Простые

27.
Установить правильную последовательность процесса сборки резьбового соединения:

1) Подача детали

2) Подвод и установка инструмента

3) Завинчивание

4) Дотяжка

5) Затяжка

6) Установка гаек и предварительное ввертывание

7) Отвод инструмента

АЕБВДЖГ

28.
Установить правильную последовательность

Сборки сборочных единиц со шпонкой:

1) Проверить посадку шпонки в пазе детали по специальному кольцу на краску

2) Посадить в шпоночный паз детали сегментную шпонку до упора

3) Установить деталь в приспособление, закрепить

ВБА

29.
Установить правильную последовательность

Ультразвуковой моющей установки непрерывного действия:
1) Деталь попадает в ванну с раствором тринатрийфосфата при температуре 50-60° С, подвергается воздействию ультразвуковых волн

2) Сушка подогретым воздухом

3) Деталь промывается горячей водой при температуре 70-80° С

4) Ополаскивание горячей водой
ВАГБ

30.
Установить правильную последовательность

Сборку  узлов  с  шариковыми  подшипниками  качения  осущест-

вляют в следующем порядке.

1) Проверка радиального биения выходного конца вала.

2) Промывка подшипников в 6%-ном растворе масла, бензине или в горячих (75–85° С) антикоррозионных водных растворах.

3) Установка вала в сборе с подшипниками в корпус.

4) Напрессовка подшипников на вал в холодном состоянии или с предварительным нагревом в масляной ванне с температурой 60–100° С в течение 15–20 мин.

5) Контроль качества установки подшипников на валу.

БГДВА

Среднесложные
31.
Установить очередность выполнения операций при восстановлении поршневого пальца методом гидротермической раздачи:

1) шлифование (черновое и чистовое),

2) охлаждение наружной поверхности, 

3) охлаждение внутренней поверхности, 

4) нагрев в индукторе до t=800 оС, 

5) контроль,
ГВБАД

32.
Установить соответствие

между организационными формами сборки и их характеристиками:
	1. Осуществляет один рабочий высокой квалификации.
	А) Бригадный метод


	2. Деление процесса на узловую сборку и общую
	Б) Стационарная сборка без расчленения работ

	3. Осуществляется без расчленения процесса, когда сборку всего крупногабаритного изделия выполняет бригада рабочих
	В) Стационарная сборка с расчленением работ


1-Б, 2-В, 3-А

33.
Установите очерёдность выполнения операций заделки трещин эпоксидной композицией в чугунной корпусной детали:


1) снять фаску вдоль трещин;

2) зачистить до металлического блеска поверхность детали вдоль трещины;

3) определить границы трещины;

4)  рассверлить отверстия на концах трещины;

5) нанести эпоксидную композицию на зачищенную поверхность и трещины;

6) дважды обезжирить ацетоном и просушить поверхность трещины;

7) отверждение эпоксидной композиции;

8) зачистка подтёков;

9) контроль;

ВГАБУДЖЗИ

34.
Соотнесите понятие с определением
	1. Сверление
	1) Вид чистовой механической обработки отверстий резанием. Производят после предварительного сверления и зенкерования для получения отверстия с меньшей шероховатостью

	2. Зенкерование
	2) Обработка металла и сплавов с помощью абразивных материалов, позволяющая исправить неровности металлической поверхности, сгладить шероховатости. 

	3. Развёртывание
	3) это вид механической обработки резанием плоскостей, пазов, лысок, при которой режущий инструмент совершает вращательное движение (со скоростью V), а обрабатываемая заготовка — поступательное (со скоростью подачи S).

	4. Шлифование
	4) Вид механической обработки резанием, в котором с помощью специальных инструментов производится обработка цилиндрических и конических отверстий в деталях с целью увеличения их диаметра, повышения качества поверхности и точности..

	5. Фрезерование
	5) вид механической обработки материалов резанием, при котором с помощью специального вращающегося режущего инструмента (сверла)...


1-Д, 2-Г, 3-А, 4-Б,5-В

35.
Соотнесите понятие с определением
	1. часть технологической операции, характеризующаяся постоянством обрабатываемой поверхности, рабочего инструмента и режима работы станка
	1) Технологический процесс

	2. часть технологической операции, выполняемая при неизменном закреплении обрабатываемых заготовок
	2) Заготовка

	3. последовательность выполнения различных видов обработки, направленная на превращение заготовки в готовую деталь.
	3) Установ

	4. предмет производства, из которого изменением формы, размеров, шероховатости поверхности и свойств материала изготавливают деталь   
	4) Переход


1-Г, 2-В, 3-А, 4-Б

Сложные
36.
Укажите последовательность выполнения технологических операций по восстановлению тарелки клапана механизма газораспределения:


1) дефектовочная;

2) наплавочная;

3) токарная; 

4) шлифовальная; 

5) очистная; 

6) контрольная;

7) притирочная;

ДАБВГЖЕ

37.
Установите последовательность выполнения операций окраски машин:

1) удаление старой краски;

2) обезжиривание;

3) исправление наружных дефектов;

4) шпатлевание; 

5) удаление коррозии; 

6) нанесение основного покрытия;

7) грунтование; 

8) фосфатирование;

9) шлифование; 

10) сушка;

АДВБЗЖГИЕК

Дополнение

простые

38.
Дополнить определение (вставить пропущенное слово):

Детали………………перемещаются по некоторой траектории, определяемой кинематической схемой механизма, звеньями которого они являются

1) неподвижного соединения

2) подвижного соединения

3) сварочного соединения
39.
Дополнить определение (вставить пропущенное слово):
……………….. - крупный комплекс сборочных работ, для выполнения которого можно образовать самостоятельный производственный участок
1) класс работ

2) вид работ

3) характеристика работ

40.
Дополнить определение (вставить пропущенное слово):

Ряд рабочих мест, участвующих в сборке сборочных единиц или машин, расположенных соответственно последовательности операций технологического процесса называется ………….

1) поточной сборки

2) линией сборки

3) поточной линией сборки

41.
_____________________обеспечивает плавное подключение маховика мотора к ведущему валу трансмиссии:

нажимной диск
42.
Технологическая подготовка ___________обеспечивает необходимую готовность к выпуску продукции надлежащего качества и нужного объема

производства
43.
Материально-техническая ___________включает работы по своевременной и комплексной поставке материалов, комплектующих изделий, отдельных видов орудий труда и запасных частей

подготовка
среднесложные
44.
Формирование операций сборки производится по специализации рабочих мест и по входящим ________________ единицам 

сборочным 

45.
Придание изделию требуемого ___________ в выбранной системе координат – это базирование
положения

46.
При методе пригонки требуемая точность __________ обеспечивается снятием слоя материала с детали-компенсатора.

замыкающего звена

47.
При методе регулирования подвижным компенсатором требуемая ________ замыкающего звена обеспечивается регулированием резьбовой парой

точность 

48.
При методе регулирования неподвижным компенсатором требуемая точность замыкающего звена обеспечивается подбором ________________

прокладки 

49.
При методе группой взаимозаменяемости точность замыкающего звена достигается

_____________ деталей на группы по составляющим звеньям и сборкой деталей соответствующих групп.

сортировкой 

50.
При методе _______ взаимозаменяемости требуемая точность замыкающего звена достигается без выбора, подбора или изменения величины составляющих звеньев.

полной 

51.
Полное описание размера детали включает номинальный ________ и допуск.

размер 

52.
Нагревание и охлаждение деталей при сборке неподвижных соединений производят для ________ усилий запрессовке

уменьшения

53.
Метод _______________ обеспечивает достижение точности замыкающего звена у всех объектов сборки путем включения в размерную цепь составляющих звеньев без выбора, подбора или изменения их значений.
полной взаимозаменяемости

54.
Метод _______________________ (селективная сборка) обеспечивает точность замыкающего звена путем включенияв размерную цепь составляющих звеньев, принадлежащих к одной из групп, на которые они предварительно рассортированы.
групповой взаимозаменяемости

55.
Метод _____________ обеспечивает точность замыкающего звена изменением размера или положения компенсирующего звена. 

регулирования
56.
Метод ____________ позволяет получить точность замыкающего звена изменением размера компенсирующего звена путем удаления с его поверхностей определенного слоя – припуска материала.
пригонки

57.
Сборочные ________ должны содержать необходимые проекции, сечения, виды, разрезы, дающие полное представление о конструкции изделия; спецификации; характеристики посадок в сопряжениях; размеры или иные размерные параметры, выдерживаемые при сборке; данные о массе изделия и его составных частей.
чертежи
58.
В технических ________ указывают методы обеспечения точности сборки, герметичность соединений, моменты и порядок затяжки резьбовых соединений, точность балансировки, методы промежуточного и окончательного контроля и т. д.
условиях
59.
Любую сборку начинают с ______ детали, которая наилучшим образом определяет положение других деталей данной сборочной единицы.
базовой
60.
Сборочная стадия (сборочно-монтажная) – это производственный процесс в результате которого получаются сборочные единицы (мелкие сборочные единицы узлы, блоки) или готовые ________.
изделия 

61.
Производительность производственных процессов – определяется ______изделий, выпускаемых в единицу времени в течение определенного периода времени при условии полной загрузки оборудования
числом/количеством

62.
Вид произведенной продукции – характеризуется её назначением, конструкцией, техническими _____________ и показателями качества.
характеристиками 

63.
Размерные и силовые параметры качества изделия определяются при проектировании изделия исходя из параметров, описывающих их _________ назначение
служебное 

64.
Некоторые детали клеймят или маркируют, чтобы при сборке ________ с такими же деталями другой размерной группы.

не перепутать
65.
В зависимости от ___________ и характера слоя, образуемого смазкой, возможны следующие виды трения: жидкостное, полужидкостное, полусухое

толщины

66.
Сборочные центры являются станками широкого универсального назначения, их оснащают манипуляторами или ПР для смены сборочного _______ и подачи собираемых деталей.
инструмента 

67.
Поточное производство основано на _________ повторяемости согласованных во времени основных и вспомогательных операций, которые выполняются на специализированных рабочих местах, расположенных в последовательности технологического процесса, что позволяет реализовать принципы прямоточности, специализации, непрерывности, параллельности, пропорциональности и ритмичности

ритмичной 

68.
Автоматическая_______ – это система машин (комплекс основного или вспомогательного оборудования), автоматически выполняющего в определенной технологической последовательности и с заданным ритмом весь процесс изготовления или переработки продукции производства

линия
Сложные

69.
__________ карта– документ, содержащий перечень операций сборки в технологической последовательности с указаниемданных об оборудовании, оснастке, материальных и трудовых нормативах.
маршрутная
70.
_____________ карта– технологический документ, содержащий описание технологической операции с указанием переходов, режимов обработки, нормативов, данных о средствах технологического оснащения, графические иллюстрации к выполнению операции.
операционная
Карта учета тестовых заданий
	Компетенция
	ПК-10 Способен разрабатывать предложения по повышению производительности сборочного производства в автомобилестроении

	Индикатор
	ПК-10.1 Разрабатывает комплекс мероприятий по модернизации оборудования и оснастки и повышению эффективности производственного процесса

	Дисциплина
	Технология восстановления деталей и сборочных единиц

	Уровень освоения
	Тестовые задания
	Итого

	
	Закрытого типа
	Открытого типа
	

	
	Альтернативный выбор
	Установление соответствия / последовательности
	На дополнение
	

	1.1.1      (20%)
	5
	3
	6
	14

	1.1.2      (70%)
	17
	5
	27
	49

	1.1.3      (10%)
	3
	2
	2
	7

	Итого:
	25 шт.
	10 шт.
	35 шт.
	70 шт.


Критерии оценивания

Критерии оценивания тестовых заданий

Критерии оценивания: правильное выполнение одного тестового задания оценивается 1 баллом, неправильное – 0 баллов.

Максимальная общая сумма баллов за все правильные ответы составляет наивысший балл – 100 баллов. 

Шкала оценивания результатов компьютерного тестирования обучающихся (рекомендуемая)

	Оценка
	Процент верных ответов
	Баллы

	«удовлетворительно»
	70-79%
	61-75 баллов

	«хорошо»
	80-90%
	76-90 баллов

	«отлично»
	91-100%
	91-100 баллов


Ключи ответов
	№ тестовых заданий
	Номер и вариант правильного ответа

	1
	А) изделие, изготовленное из однородного материала без применения сборочных операций

	2
	А) служебным назначением

	3
	А) исполнительными

	4
	А) изделия, не соединённые на предприятии-изготовителе, но предназначенные для выполнения взаимосвязанных эксплуатационных функций

	5
	А) изделие, составные части которого подлежат соединению на предприятии- изготовителе

	6
	А) материал

	7
	А) база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров

	8
	А) база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки

	9
	А) база для определения положения присоединяемого изделия

	10
	А) база, используемая для определения положения детали в изделии

	11
	А) установом

	12
	А) тактом выпуска

	13
	А) серийного производства

	14
	А) серийным

	15
	А) единичным

	16
	А) единичным

	17
	А) обобщение конструктивных решений, зафиксированных в государственных стандартах

	18
	А) непоточным

	19
	А) поточным

	20
	А) универсальное оборудование

	21
	А) последовательность соединения деталей и сборочных единиц, входящих в изделие

	22
	А) по принципу унификации изделий

	23
	А) программы выпуска изделия

	24
	А) базирование

	25
	А) защитить расплавленный металл от окисления

	26
	А) на 25-30 оC выше температуры плавления припоя

	27
	АЕБВДЖГ

	28
	ВБА

	29
	ВАГБ

	30
	БГДВА

	31
	ГВБАД

	32
	1-Б, 2-В, 3-А

	33
	ВГАБУДЖЗИ

	34
	1-Д, 2-Г, 3-А, 4-Б, 5-В

	35
	1-Г, 2-В, 3-А, 4-Б

	36
	ДАБВГЖЕ

	37
	АДВБЗЖГИЕК

	38
	Б) подвижного соединения

	39
	А) класс работ

	40
	В) поточной линией сборки

	41
	нажимной диск

	42
	производства

	43
	подготовка

	44
	сборочным

	45
	положения

	46
	замыкающего звена

	47
	точность

	48
	прокладки

	49
	сортировкой

	50
	полной

	51
	размер

	52
	уменьшения

	53
	полной взаимозаменяемости

	54
	групповой взаимозаменяемости

	55
	регулирования

	56
	пригонки

	57
	чертежи

	58
	условиях

	59
	базовой

	60
	изделия

	61
	числом/количеством

	62
	характеристиками

	63
	служебное

	64
	не перепутать

	65
	толщины

	66
	инструмента

	67
	ритмичной

	68
	линия

	69
	маршрутная

	70
	операционная
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