Банк тестовых заданий по дисциплине                                                                 
1 Принципы и методы управления этапами жизненного цикла продукции
1.1 Принципы и методы управления этапами жизненного цикла изделия
1.1.01 Система, обеспечивающая управление данными проекта  (английская аббревиатура) – ______.

(Эталон: PDM) 

1.1.02 Система, обеспечивающая управление данными и процессами на протяжении жизненного цикла  (английская аббревиатура) – ______.

(Эталон: PLM) 

1.1.03 Система, в которой выполняется автоматизированное проектирование изделий  – …

1) PDM

2) CAD

3) PLM

4) CAE

5) CAM 

(Эталон: б) 

1.1.04 Система, в которой выполняется автоматизированное проектирование технологий создания изделий  – …

6) PDM

7) CAD

8) PLM

9) CAE

10) CAM 

(Эталон: д) 

1.1.05 Система, в которой выполняется анализ работоспособности конструкции  – …

11) PDM

12) CAD

13) PLM

14) CAE

15) CAM 

(Эталон: г) 

1.1.06 Система, в которой выполняется управление процессом производства  – …

16) ERP

17) CAD

18) PLM

19) CAE

20) CAM 

(Эталон: а) 

1.1.07 Особенности CALS-технологий:
21) высокая эффективность бизнес-процессов жизненного цикла
22) высокая конкурентоспособность и привлекательность для потребителя

23) невозможность управления качеством продукции на каждом этапе

24) ценовая доступность даже для самых мелких организаций
(Эталон: а; б)
1.1.08 Особенности CALS-технологий:
25) управление качеством продукции за счет электронного документооборота

26) прозрачность всех бизнес-процессов и управляемость ими

27) отсутствие необходимости в обучении персонала
28) ценовая доступность даже для личного потребления
(Эталон: а; б)
1.1.09 Последовательность этапов жизненного цикла изделия:
29) проектирование

30) производство и реализация

31) эксплуатация до исчерпания ресурса

32) утилизация
(Эталон: а; б; в; г)
1.1.10 Последовательность этапов жизненного цикла изделия:
33) проектирование

34) проектирование технологии его производства

35) производство и реализация
36) утилизация
 (Эталон: а; б; в; г)
1.1.11 Первый этап жизненного цикла изделия – …
37) проектирование

38) проектирование технологии его производства

39) производство и реализация

40) эксплуатация до исчерпания ресурса
 (Эталон: а)
1.1.12 Входная информация на этапе проектирования изделия:
41) основные технические параметры

42) условия эксплуатации
43) технологическая карта
44) конструкторская документация
(Эталон: а; б)
1.1.13 Соответствие этапа жизненного цикла изделия и программного обеспечения автоматизации этого этапа:
1) проектирование изделия



2) проектирование производства


3) производство и реализация


а) CAD, CAE
б) CAM, CRM

в) ERP, SCM, CNC

г) CPC, ИЭТР
(Эталон: 1 – а; 2 – б; 3 – в)
1.1.14 Программные обеспечения, которые относится к категории тяжелых CAD-систем:
45) UGS

46) CATIA

47) ProEngineer

48) SolidWorks

49) SolidEdge

(Эталон: а; б; в)

1.1.15 Программные обеспечения, которые относится к категории средних CAD-систем:
50) SolidEdge

51) T-Flex

52) UGS

53) ProEngineer
 (Эталон: а; б)
1.1.16 Программные обеспечения, которые относится к категории средних CAD-систем:
54) SolidWorks

55)  Компас

56)  CATIA

57)  ProEngineer
 (Эталон: а; б)
1.1.17 Программные обеспечения, которые относятся к категории тяжелых CAЕ-систем:
58) ANSYS   

59) NASTRAN 

60) Cosmos

61) Cosmos/Works
 (Эталон: а; б)
1.1.18 Программные обеспечения, которые относятся к категории средних CAЕ-систем:
62) Cosmos

63) Cosmos/Works

64) ANSYS   

65) NASTRAN 
 (Эталон: а; б)
1.1.19 Этап, который является самым крупным по объему и затратам материальных ресурсов – …
66) производство и реализация
67) проектирование изделия

68) проектирование технологии производства

69) утилизации
(Эталон: а)
1.1.20 Соответствие программных сред и их назначений:
1) SCM



2) ERP



3) CRM 


а) управление цепочками поставок
б) управление ресурсами предприятия
в) управление отношениями с заказчиками
г) компьютерная поддержка разработки
(Эталон: 1 – а; 2 – б; 3 – в)

1.1.21 Задачи, которые выполняет программное обеспечение PDM/PLM:
70) взаимодействие между участниками процесса

71) управление документооборотом в процессе всех этапов ЖЦИ

72) управление потоком работ

73) управление цепочками поставок

74) анализ работоспособности изделия

(Эталон: а; б; в)
1.1.22 Задачи, которые выполняет программное обеспечение PDM/PLM:
75) управление хранилищами и архивами данных

76) администрирование прав доступа к документам различных категорий пользователей

77) управление отношениями с заказчиком

78) анализ работоспособности изделия

(Эталон: а; б)
1.2 Предпроектные исследования

1.2.01 Цели создания машин:
79) облегчение физического труда человека

80) повышение производительности

81) увеличение издержек продукта

82) снижения уровня конкурентоспособности

(Эталон: а; б)
1.2.02 Цели создания машин:
83) создание более комфортных условий труда

84) облегчение умственного труда человека

85) снижение производительности

86) увеличение числа работников

(Эталон: а; б)
1.2.03 Совокупность взаимосвязанных технических объектов в технике, объединенных единой целью и общим алгоритмом функционирования, это ______.
(Эталон: система)
1.2.04 Схематическое представление изделия в виде составных частей по функциональному назначению,      это ______.
(Эталон: структура)
1.2.05 Схематическое представление изделия в виде составных частей по функциональному назначению – …
87) структура

88) производство

89) техническая документация

90) смета

(Эталон: а)

1.2.06 Виды проектирования для технологических машин:
91) внутреннее

92) внешнее

93) среднее

94) умеренное

(Эталон: а; б)
1.2.07 Структурные составляющие технологических машин для внутреннего проектирования: 

95) зажим-разжим инструмента

96) рабочий орган, выполняющий главное движение

97) узел для приема и передачи энергии

98) система выдачи готового продукта

(Эталон: а; б)
1.2.08 Структурные составляющие технологических машин для внутреннего проектирования: 

99) подача материала в зону переработки

100) корпус

101) система загрузки исходных материалов

102) система выдачи готового продукта

(Эталон: а; б)
1.2.09 Структурные составляющие технологических машин для внутреннего проектирования: 

103) рама

104) агрегаты смазки

105) система загрузки исходных материалов

106) узел для приема и передачи энергии

(Эталон: а; б)
1.2.10 Структурные составляющие технологических машин для внутреннего проектирования: 

107) металлоконструкция

108) агрегаты подачи воздуха

109) система выдачи готового продукта 

110) узел для приема и передачи энергии

(Эталон: а; б)
1.2.11 Соответствие видов проектирования для технологических машин и их структурных составляющих:
1) внутреннее

2) внешнее

а) система электропривода

б) система выдачи готового продукта

в) реализация продукта

(Эталон: 1 – а; 2 – б)
1.2.12 Совокупность действий по планированию, организации и осуществлению реализации продукции и услуг – ______.
(Эталон: маркетинг)
1.2.13 Совокупность действий по планированию, организации и осуществлению реализации продукции и услуг – …
111) маркетинг

112) мониторинг

113) консилинг

114) брендинг

(Эталон: а)
1.2.14 Цели проведения маркетинговых исследований:
115) снижение риска

116) повышение прибыли

117) увеличение издержек производства

118) снижение потребительской способности

(Эталон: а; б)
1.2.15 Совокупность свойств и мера полезности продукции, удовлетворяющие определенным общественным и личным потребностям в соответствии с ее назначением, это – ______.

(Эталон: качество)
1.2.16 Формы интегрального показателя качества:
119) аддитивная

120) мультипликативная

121) инициативная

122) вариативная

(Эталон: а; б)
1.3 Общие принципы автоматизации документооборота 

1.3.01 Объект документооборота на предприятии  – это …
123) чертеж

124) документ

125) файл

126) карточка документа
(Эталон: б)
1.3.02 система (английская аббревиатура) поддержки жизненного цикла изделия, принятая во всем                      мире – это ______.
 (Эталон: PLM)
1.3.03 Атрибуты, характеризующие электронный документ:
127) автор

128) дата создания

129) название

130) код изделия
(Эталон: а; б; в)
1.3.04 Последовательность выполнения декомпозиции объекта:
131) выделение списка задач для каждого узла и подсборки 

132) разделение объекта на узлы

133) выделение в узлах подсборки

134) формулировка задач проекта в целом
(Эталон: б; в; а; г)
1.3.05 Соответствие изображений и их названий:
1) [image: image80.png]



2) [image: image2.emf]
3) [image: image3.emf]
а) диаграмма проектных связей

б) план-график исполнителя

в) диаграмма Ганта

г) диаграмма загрузки исполнителя
(Эталон: 1– в; 2 – г; 3 – а)
1.3.06 Соответствие функций среды поддержки ЖЦИ функциональным группам:
1) составление диаграммы Ганта

2) распределение прав доступа

3) передача документов на утверждение

а) планирование

б) электронный документооборот

в) безопасность

г) сопровождение продукции
(Эталон: 1 – а; 2 – в; 3 – б)
1.3.07 Программы, с которыми тесно интегрирован search:
135) AutoCad

136) SolidWorks

137) Компас

138) ANSYS

139) SolidEdge

(Эталон: а; б; д)

1.3.08 Элементы функционала среды поддержки ЖЦИ, относящиеся к электронному документообороту:
140) организация хранилища электронных документов

141) анализ загрузки исполнителей 

142) предоставление возможности визирования документов с помощью ЭЦП

143) поддержка хранения данных в отдельных базах данных

144) программирование маршрутов следования электронных документов
(Эталон: а; в; д)
1.3.09 Средство утверждения электронных                            документов – …
145) электронная печать

146) магнитный штамп 

147) виртуальная роспись

148) электронная цифровая подпись

149) электронное утверждение
(Эталон: г)
1.3.10 Документы, относящиеся к конструкторским:
150) 3D-модель

151) маркетинговый отчет

152) чертеж

153) веб-страница
(Эталон: а; в)
1.3.11 Наименование поддержки, которая придается документу на основе закона РФ «Об электронной цифровой подписи», это ______ поддержка.
(Эталон: юридическая)
1.3.12 Аббревиатура PLM, соответствует русской аббревиатуре ______.
(Эталон: ЖЦИ)
1.3.13 Количество типов карточек документов, хранящихся в одном архиве –  …
154) 1

155) 2 

156) 16

157) 1024
 (Эталон: а)
1.3.14 Параметры, обязательно существующие у документов в системе электронного документооборота:

158) инвентарный номер документа

159) объект, на котором основан документ 

160) владелец документа

161) место хранения бумажного аналога
(Эталон: а; в)
1.3.15 Модуль документооборота комплекса «Интермех», обеспечивающий доступ к документам, это ______.
(Эталон: Search)
1.3.16 Модуль, предназначенный для описания бизнес-процессов в комплексе «Интермех», это …
162) редактор процессов

163) редактор шаблонов процессов 

164) маршрутизатор

165) редактор маршрутов
 (Эталон: в)
1.3.17 Процесс разделения целого проекта на подзадачи и элементарные задания – это  ______.
(Эталон: декомпозиция)
1.3.18 Атрибут любой задачи проекта – …
166) исполнитель

167) подзадача 

168) взаимосвязь

169) объект проектирования
(Эталон: а)
1.3.19 Показатель качества декомпозиции проекта – это …
170) состав исполнителей

171) количество задач 

172) срок выполнения задач

173) количество ожидаемых результатов задач
(Эталон: г)
1.3.20 Соответствие модулей комплекса «Интермех» их функциям:
1) Search

2) ImProject

а) предоставление доступа к электронному архиву

б) проектирование технологических процессов 

в) ввод списка сотрудников предприятия

г) анализ загрузки исполнителей
(Эталон: 1 – а; 2 – г)
1.3.21 Преимуществами электронных документов перед бумажными являются:
174) быстрый поиск нужной информации

175)  сохранение юридической силы в любых случаях

176) быстрая передача документа адресату

177) невозможность физического хищения или повреждения
(Эталон: а; в)

1.4 Технология электронного документооборота в PLM-системах

1.4.01 ГРАФА ОСНОВНОЙ НАДПИСИ, В КОТОРОЙ ПРОСТАВЛЯЕТСЯ ОБОЗНАЧЕНИЕ ДОКУМЕНТА – …
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а)

  
б)

  
в)

  
г)

  
д)

(Эталон: а)

1.4.02 ГРАФА ОСНОВНОЙ НАДПИСИ, В КОТОРОЙ ПРОСТАВЛЯЕТСЯ НАИМЕНОВАНИЕ ИЗДЕЛИЯ – …
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а)

  
б)

  
в)


  
г)

  
д)

(Эталон: б)
1.4.03 ГРАФА ОСНОВНОЙ НАДПИСИ, В КОТОРОЙ ПРОСТАВЛЯЕТСЯ НАИМЕНОВАНИЕ ИЛИ РАЗЛИЧИТЕЛЬНЫЙ ИНДЕКС                    ПРЕДПРИЯТИЯ  – …

[image: image70.emf]


  
а)

  
б)

  
в)

  
г)

  
д)

(Эталон: д)

1.4.04 Место расположения технических требований на чертеже ...

[image: image71.png]



а)  

б)  

в)  

г)  

(Эталон: г)
1.4.05 НАДПИСЬ НАД ИЗОБРАЖЕНИЕМ ВИДА – ...

178) Вид А

179) А–А

180) А

181) Вид А–А

(Эталон: в)

1.4.06 НОМЕР ШРИФТА ОБОЗНАЧЕНИЯ  ВИДА ...

182) равен номеру шрифта размерных чисел

183) больше номера шрифта размерных чисел

184) меньше номера шрифта размерных чисел

(Эталон: б)

1.4.07 ЗНАК ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ, ЗАПРЕЩАЮЩИЙ ОБРАБОТКУ ...

[image: image72.emf]


(Эталон: б)

1.4.08 МАТЕРИАЛ ДЕТАЛИ ПРОСТАВЛЯЕТСЯ В ГРАФЕ ОСНОВНОЙ НАДПИСИ ...

[image: image73.emf]


а)

б)

в)

г)

д)

(Эталон: в)

1.4.09 МЕСТО РАСПОЛОЖЕНИЯ ТАБЛИЦЫ ПАРАМЕТРОВ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС НА ФОРМАТЕ ...

[image: image74.emf]

а)

б)

в)

г)

д)

(Эталон: г)

1.4.[image: image75.emf]

10 ЕДИНИЦА ИЗМЕРЕНИЯ ЗНАЧЕНИЯ ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ – …

185) мм

186) мкм

187) м

188) см

189) нм

(Эталон: б)
[image: image76.emf]

1.4.11 РАСШИФРОВКА ОБОЗНАЧЕНИЯ ШЕРОХОВАТОСТИ  ПОВЕРХНОСТИ                 – …

190) данная поверхность не имеет дополнительной обработки

191) данная поверхность имеет шероховатость по классу Ra, равную 
6,3 мкм  по замкнутому контуру 

192) данная поверхность имеет шероховатость по классу Ra, равную 
6,3 мкм 

193) данная поверхность  имеет шероховатость, равную 6,3 мм

(Эталон: в)

1.4.12 ОБОЗНАЧЕНИЕ СВАРНОГО ШВА НА ЧЕРТЕЖЕ, СООТВЕТСТВУЮЩЕЕ СЛЕДУЮЩЕМУ ОПИСАНИЮ: ШОВ ВИДИМЫЙ, ОДНОСТОРОННИЙ, БЕЗ СКОСА КРОМОК, СОЕДИНЕНИЕ ДЕТАЛЕЙ ТАВРОВОЕ, КАТЕТ ШВА 4 ММ – …
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(Эталон: а)

1.4.13 СПОСОБ НАНЕНСЕНИЯ НОМЕРОВ ПОЗИЦИЙ НА СБОРОЧНОМ ЧЕРТЕЖЕ – … 

194) произвольно

195) в соответствии со спецификацией

196) в алфавитном порядке по названиям составных частей изделия

197) в соответствии со схемой деления изделия
(Эталон: б)

1.4.14 ТРЕБОВАНИЯ К РАСПОЛОЖЕНИЮ ПОЛОК ЛИНИЙ-ВЫНОСОК ДЛЯ НОМЕРОВ ПОЗИЦИЙ СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ ИЗДЕЛИЯ НА СБОРОЧНОМ ЧЕРТЕЖЕ:

198) располагаются на одинаковом расстоянии друг от друга

199) выравниваются по горизонтали

200) имеют одинаковую длину

201) не должны пересекаться

202) располагаются параллельно основной надписи

203) выравниваются по вертикали

(Эталон: б; г; д; е)

1.4.15 НОМЕР ШРИФТА НОМЕРОВ ПОЗИЦИЙ НА СБОРОЧНОМ ЧЕРТЕЖЕ …

204) равен номеру шрифта размерных чисел на этом чертеже

205) больше на 1–2 номера шрифта размерных чисел на этом чертеже

206) меньше на 1–2 номера шрифта размерных чисел на этом чертеже

207) выбирается произвольно

(Эталон: б)

1.4.16 ТЕКСТОВЫЙ ДОКУМЕНТ, В СООТВЕТСТВИИ С КОТОРЫМ ПРОСТАВЛЯЮТСЯ НОМЕРА ПОЗИЦИЙ НА СБОРОЧНОМ ЧЕРТЕЖЕ, НАЗЫВАЕТСЯ ______.

 (Эталон: спецификация; спецификацией)

1.4.17 РАЗДЕЛ СПЕЦИФИКАЦИИ, КОТОРЫЙ ЗАПОЛНЯЕТСЯ В АЛФАВИТНОМ ПОРЯДКЕ …

208) документация

209) материалы

210) детали

211) сборочные единицы

212) стандартные изделия

(Эталон: д)

1.4.18 ПОРЯДОК ЗАПОЛНЕНИЯ РАЗДЕЛА «СТАНДАРТНЫЕ ИЗДЕЛИЯ» СПЕЦИФИКАЦИИ В ПРЕДЕЛАХ ОДНОГО НАИМЕНОВАНИЯ  …

213) в произвольном порядке

214) в порядке возрастания номера ГОСТа

215) в порядке убывания номера ГОСТа

(Эталон: б)

1.4.19 ГРАФА СПЕЦИФИКАЦИИ, В КОТОРОЙ УКАЗЫВАЮТ ФОРМАТ ДОКУМЕНТА …


216) 1

217) 2

218) 3

219) 4

220) 5

221) 6

(Эталон: а)

1.4.20 ГРАФА СПЕЦИФИКАЦИИ, В КОТОРОЙ УКАЗЫВАЮТ ПОРЯДКОВЫЙ НОМЕР СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ ИЗДЕЛИЯ …


222) 1

223) 2

224) 3

225) 4

226) 5

227) 6

(Эталон: 2)

1.4.21 ГРАФА СПЕЦИФИКАЦИИ, В КОТОРОЙ УКАЗЫВАЮТ НАИМЕНОВАНИЕ СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ ИЗДЕЛИЯ …


228) 1

229) 2

230) 3

231) 4

232) 5

233) 6

(Эталон: 4)

1.4.22 ГРАФА СПЕЦИФИКАЦИИ, В КОТОРОЙ УКАЗЫВАЮТ ОБОЗНАЧЕНИЕ ДОКУМЕНТОВ ИЗДЕЛИЯ …


234) 1

235) 2

236) 3

237) 4

238) 5

239) 6

(Эталон: 3)

1.4.23 ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ЗАПОЛНЕНИЯ РАЗДЕЛОВ СПЕЦИФИКАЦИИ:

а) детали

б) комплексы

в) стандартные изделия

г) комплекты

д) прочие изделия

е) материалы

ж) сборочные единицы

з) документация

(Эталон: з; б; ж; а; в; д; е; г)

1.4.24 ПАРАМЕТР, УКАЗЫВАЕМЫЙ В ГРАФЕ 1 СПЕЦИФИКАЦИИ …
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240) порядковый номер изделия

241) формат 

242) наименование 

243) обозначение 

244) количество 

245) масса 

(Эталон: б)

1.4.25 ПАРАМЕТР, УКАЗЫВАЕМЫЙ В ГРАФЕ 2 СПЕЦИФИКАЦИИ …
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246) порядковый номер изделия

247) формат 

248) наименование 

249) обозначение 

250) количество 

251) масса 

(Эталон: а)

1.4.26 ПАРАМЕТР, УКАЗЫВАЕМЫЙ В ГРАФЕ 3 СПЕЦИФИКАЦИИ …
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252) порядковый номер изделия

253) формат 

254) наименование 

255) обозначение 

256) количество 

257) масса 

(Эталон: г)
1.4.27 СООТВЕТСТВИЕ НОМЕРА ГРАФЫ СПЕЦИФИКАЦИИ УКАЗАННОМУ В НЕЙ ПАРАМЕТРУ …
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	а) порядковый номер изделия

б) формат

в) наименование

г) обозначение

д) количество

е) масса



	   
	

	       
	

	    
	


(Эталон: 1 – б; 2 – а; 3 – г; 4 – в)
1.4.28 Последовательность действий при подготовке к внедрению системы электронного документооборота:
258) описание существующей системы документооборота

259) построение формализованной схемы документооборота предприятия

260) выделение процессов, подлежащих переводу в электронный вид

261) определение возможности замены процессов, не подходящих к переводу в электронный вид
(Эталон: а; б; в; г)
1.4.29 Описание существующей схемы документооборота требует привлечения …
262) всех сотрудников предприятия 

263) сотрудников службы документооборота

264) руководителей отделов

265) директора предприятия
(Эталон: а)
1.4.30 Вид схемы документооборота предприятия, при ее формализации – …
266) графическй
267) табличный
268) текстовый
269) комбинированный

(Эталон: а)
1.4.31 Источники информации, используемые при описании документооборота:
270) должностные инструкции

271) беседы с персоналом

272) государственные стандарты

273) законодательные акты
(Эталон: а; б)
1.4.32Соответствие действий по внедрению электронного документооборота его этапам:
1) подготовка к внедрению

2) заполнение системы данными

а) создание схемы документооборота предприятия

б) производство отчетности

в) создание конструкторской базы данных

г) приобретение аппаратного обеспечения системы
(Эталон: 1-а; 2-в)
1.4.33 Параметр, которым описывается маршрут следования документа в системе документооборота – …
274) шаблон процесса

275) маршрут
276) путь следования

277) алгоритм перемещения
(Эталон: а)
1.4.34 Электронным аналогом личной подписи – …
278) электронная цифровая подпись

279) цифровой сертификат 

280) электронная печать

281) атрибут «владелец документа»
(Эталон: а)

2 Управление проектированием изделия в ИПИ-среде
2.1 Управление проектированием 
2.1.01 ОДИН ИЗ ЭТАПОВ ЖИЗНЕННОГО ЦИКЛА ИЗДЕЛИЯ –  КОНСТРУКТОРСКОЕ ______.
(Эталон: проектирование)

2.1.02 САМОСТОЯТЕЛЬНЫЙ ВИД РАБОТ, КОТОРЫЙ ПРОВОДИТСЯ ДО РАЗРАБОТКИ ТЕХНИЧЕСКОГО ЗАДАНИЯ СЛОЖНЫХ                           ИЗДЕЛИЙ – ЭТО ______.
(Эталон: аванпроект)
2.1.03 Назначение аванпроекта – разработка …
282) технического задания

283) конструкторской документации

284) технологической карты
285) твердотельных элементов

(Эталон: а)
2.1.04 СТАДИЯ, В КОТОРОЙ В ОБЩЕМ ВИДЕ УСТАНАВЛИВАЮТСЯ  ВОЗМОЖНЫЕ ВАРИАНТЫЕ ВАРИАНТЫ КОНСТРУКТИВНОГО ОБЛИКА ИЗДЕЛИЯ –  … 

286) аванпроект
287) техническое задание
288) игодтовление
289) конструкторская документация

(Эталон: а)
2.1.05 ЭЛЕМЕНТЫ УПРАВЛЕНИЯ КОНСТРУКТОРСКОГО ПРОЕКТИРОВАНИЯ ИЗДЕЛИЯ:

290) техническое задание на разработку

291) план-график проектирования

292) процесс изготовления
293) создание конструкторской документации
294) создание 3D моделей
 (Эталон: а; б)

2.1.06 ЭЛЕМЕНТЫ УПРАВЛЕНИЯ КОНСТРУКТОРСКОГО ПРОЕКТИРОВАНИЯ ИЗДЕЛИЯ:

295) система кадрового обеспечения и подготовки кадров

296) система финансового обеспечения работ

297) создание чертежей изделий
298) создание спецификации элементов

(Эталон: а; б; в)
2.1.07 ОСОБЕННОСТЬЮ СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ КОНСТРУКТОРСКИМ ПРОЕКТИРОВАНИЕМ ИЗДЕЛИЙ В НАСТОЯЩЕЕ ВРЕМЯ ЯВЛЯЕТСЯ…

299) организация информационной поддержки по  программному обеспечению
300) применение консервативных методик управления

301) использование группы людей владеющими средствами работы на кульмане

302) организация использования CAD, CAM и CAE средств
(Эталон: а; г)
2.1.08 ХАРАКТЕР ПОВЕДЕНИЯ ЭФФЕКТИВНОСТИ УПРАВЛЕНИЯ, ПРОТЕКАЮЩЕЙ С ПОМОЩЬЮ ЕДИНОЙ ИНФОРМАЦИОННОЙ       СРЕДЫ – …

303) повышается
304) понижается
305) не изменяется

(Эталон: а)

2.1.09 НАЗНАЧЕНИЯ СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ ПРОЕКТОМ ImProject:
306) планирование сроков исполнения задач

307) исключение конфликтов на этапе планирования

308) выдача готовых идей

309) создание технической документации

(Эталон: а; б)

2.1.10 НАЗНАЧЕНИЯ СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ ПРОЕКТОМ ImProject:
310) построение проектов со сложной структурой

311) построение диаграммы проекта (график Гантта)

312) разработка целей и задач

313) создание плана технологического маршрута

(Эталон: а; б)
2.1.11 НАЗНАЧЕНИЯ СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ ПРОЕКТОМ ImProject:

314) анализ рисков и нахождение возможных конфликтов между задачами
315) построение диаграммы проекта (график Гантта)
316) анализ карт напряженно-деформированных состояний
317) разработка механических и динамических моделей
(Эталон: а; б)
2.1.12 НАЗНАЧЕНИЯ СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ ПРОЕКТОМ ImProject:

318) автоматический учёт выполнения работ

319) автоматическое использование результатов выполнения одних работ как исходные данные для других

320) построение диаграмм Мора

321) разработка 3D-модели планируемой конструкции  

(Эталон: а; б)
2.1.13 Новая форма инженерной подготовки специалистов (КОПР), максимально приближенная к реальному    процессу – ______ проектирование.
(Эталон: корпоративное)
2.1.14 ОСНОВНАЯ ЦЕЛЬ ВНЕДРЕНИЯ ТЕХНОЛОГИИ                                workflow – ЭТО ______ БИЗНЕС-ПРОЦЕССОВ.
(Эталон: оптимизация)

2.1.15 Последовательность наименований должностей конструкторов при КОПР в порядке убывания их уровня ответственности:
322) ведущий

323) I категории

324) III категории

(Эталон: а; б; в)
2.2 Создание и использование полной электронной модели изделия

2.2.01 Последовательность этапов жизненного цикла изделия:
325) проектирование

326) подготовка производства

327) реализация

(Эталон: а; б; в)
2.2.02 Последовательность этапов жизненного цикла изделия:
328) производство

329) эксплуатация

330) реализация
(Эталон: а; б; в)
2.2.03 Последовательность этапов жизненного цикла изделия:
331) проектирование

332) реализация
333) утилизация

(Эталон: а; б; в)
2.2.04 Последовательность этапов жизненного цикла изделия:
334) подготовка производства

335) эксплуатация
336) утилизация

(Эталон: а; б; в)
2.2.05 Последовательность этапов жизненного цикла изделия:
337) проектирование

338) производство и реализация
339) эксплуатация

(Эталон: а; б; в)
2.2.06 Комплекс программных продуктов, предназначенный для инженерных расчётов, анализа и симуляции физических процессов – …
340) CAE
341) CAD

342) CAМ

343) CNC
(Эталон: а)
2.2.07 Комплекс программных продуктов, позволяющий при помощи расчетных методов оценить, как поведет себя компьютерная модель изделия в реальных условиях эксплуатации – …
344) CAE
345) CAD

346) CAМ

347) CNC
(Эталон: а)
2.2.08 Комплекс программных продуктов, предназначенный для создания чертежей, конструкторской, технологической документации и 3D моделей – …
348) CAD

349) CAE
350) CAМ

351) CNC
(Эталон: а)
2.2.09 Комплекс программных продуктов по подготовке технологического процесса производства изделий, ориентированных на использование ЭВМ – …
352) CAМ

353) CAD

354) CAE
355) CNC
(Эталон: а)
2.2.10 Комплекс программных продуктов, позволяющий на основе геометрии 3D-модели создавать управляющие программы для обработки данной детали на разнообразном оборудовании – …
356) CAМ

357) CAD

358) CAE
359) CNC
(Эталон: а)
2.2.11 Соответствие определений систем автоматизации жизненного цикла изделий и их наименований:
1) комплекс программных продуктов, предназначенный для инженерных расчётов, анализа и симуляции физических процессов
2) комплекс программных продуктов, предназначенный для создания чертежей, конструкторской, технологической документации и 3D моделей
а) CAE
б) CAD

в) CAМ

г) CRM
(Эталон: 1 – а; 2 – б)
2.2.12 Соответствие систем автоматизации и реализующиеся в них этапы жизненных циклов:
1) CAE
2) ERP
а) проектирование
б) производство
в) утилизация
(Эталон: 1 – а; 2 – б)
2.2.13 Соответствие систем автоматизации и реализующиеся в них этапы жизненных циклов:
1) CAD
2) CRM
а) проектирование
б) эксплуатация
в) подготовка производства
(Эталон: 1 – а; 2 – б)
2.2.14Соответствие систем автоматизации и реализующиеся в них этапы жизненных циклов:
1) CAM
2) CNC
а) подготовка производства
б) производство
в) эксплуатация
(Эталон: 1 – а; 2 – б)
2.2.15 Соответствие систем автоматизации и реализующиеся в них этапы жизненных циклов:
1) CRM
2) CAE
а) производство и эксплуатация
б) проектирование
в) утилизация
(Эталон: 1 – а; 2 – б)
2.2.16 Соответствие систем автоматизации и реализующиеся в них этапы жизненных циклов:
1) SCM
2) CAM
а) проектирование и производство

б) подготовка производства
в) эксплуатация
(Эталон: 1 – а; 2 – б)
2.2.17 Соответствие этапов жизненных циклов и их систем автоматизации:
1) проектирование
2) эксплуатация
а) SCM
б) CRM
в) CAM
(Эталон: 1 – а; 2 – б)
2.2.18 Соответствие этапов жизненных циклов и их систем автоматизации:
1) подготовка производства
2) производство и реализация
а) CAM
б) ERP
в) CAE
(Эталон: 1 – а; 2 – б)
2.2.19 Соответствие этапов жизненных циклов и их систем автоматизации:
1) производство и реализация
2) эксплуатация
а) SCM
б) CRM
в) CAM
(Эталон: 1 – а; 2 – б)
2.2.20 Соответствие этапов жизненных циклов и их систем автоматизации:
1) проектирование
2) эксплуатация
а) PDM
б) CRM
в) SCADA
(Эталон: 1 – а; 2 – б)
2.2.21 ДОКУМЕНТ, НА КОТОРОМ В ВИДЕ УСЛОВНЫХ ИЗОБРАЖЕНИЙ ПОКАЗАНЫ СОСТАВНЫЕ ЧАСТИ ИЗДЕЛИЯ, ИХ ВЗАИМНОЕ РАСПОЛОЖЕНИЕ И СВЯЗИ МЕЖДУ НИМИ,      НАЗЫВАЕТСЯ ______.

(Эталон: схема; схемой) 

2.2.22 СОВОКУПНОСТЬ ЭЛЕМЕНТОВ, ПРЕДСТАВЛЯЮЩИХ ОДНУ КОНСТРУКЦИЮ, КОТОРАЯ  МОЖЕТ НЕ ИМЕТЬ В ИЗДЕЛИИ ОПРЕДЕЛЕННОГО ФУНКЦИОНАЛЬНОГО НАЗНАЧЕНИЯ,   НАЗЫВАЕТСЯ …

360) элемент

361) устройство

362) функциональная группа

363) функциональная часть

364) линии взаимосвязи 

(Эталон: б) 

2.2.23 СОВОКУПНОСТЬ ЭЛЕМЕНТОВ, ВЫПОЛНЯЮЩИХ В ИЗДЕЛИИ ОПРЕДЕЛЕННУЮ ФУНКЦИЮ И НЕ ОБЪЕДИНЕННЫХ В ОДНУ КОНСТРУКЦИЮ, НАЗЫВАЕТСЯ  …

365) элемент

366) устройство

367) функциональная группа

368) функциональная часть

369) линии взаимосвязи 

(Эталон: г) 

2.2.24 ЭЛЕМЕНТ, УСТРОЙСТВО ИЛИ ФУНКЦИОНАЛЬНАЯ ГРУППА, ВЫПОЛНЯЮЩИЕ ОПРЕДЕЛЕННУЮ ФУНКЦИЮ, НАЗЫВАЕТСЯ  …

370) элемент

371) устройство

372) функциональная группа

373) функциональная часть

374) линии взаимосвязи 

(Эталон: в) 

2.2.25 ЛИНИЯ НА СХЕМЕ, ПОКАЗЫВАЮЩАЯ СВЯЗЬ МЕЖДУ ФУНКЦИОНАЛЬНЫМИ ЧАСТЯМИ ИЗДЕЛИЯ, НАЗЫВАЕТСЯ …
375) элемент

376) устройство

377) функциональная группа

378) функциональная часть

379) линии взаимосвязи

(Эталон: д) 

2.2.26 НАЗВАНИЯ ТИПОВ СХЕМ:

380) гидравлическая

381) пневматическая

382) структурная

383) функциональная

384) соединения

385) энергетическая

(Эталон: в; г; д) 

2.2.27 НАЗВАНИЯ ВИДОВ СХЕМ:

386) энергетическая

387) газовая

388) принципиальная

389) общая

390) кинематическая

391) электрическая

(Эталон: а; б; д; е) 

2.2.28 БУКВЕННОЕ ОБОЗНАЧЕНИЕ ГАЗОВОЙ СХЕМЫ …
392) К

393) Э

394) Г

395) Х

396) Р

(Эталон: г)

2.2.29 БУКВЕННОЕ ОБОЗНАЧЕНИЕ ЭНЕРГЕТИЧЕСКОЙ    СХЕМЫ …
397) Т

398) Э

399) Р

400) Х

401) К

(Эталон: в) 

2.2.30 КОД ПРИНЦИПИАЛЬНОЙ ЭНЕРГЕТИЧЕСКОЙ СХЕМЫ – ______.

(Эталон: Р3) 
2.2.31 КОД ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ ПРИНЦИПИАЛЬНОЙ СХЕМЫ …
402) Э1

403) 1Э

404) ЭП

405) ПЭ

406) Э2

407) Э3

(Эталон: е)   

2.2.32 КОД ПЕРЕЧНЯ ЭЛЕМЕНТОВ  ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ ПРИНЦИПИАЛЬНОЙ СХЕМЫ, ВЫПОЛНЕННОГО НА ОТДЕЛЬНОМ ФОРМАТЕ ______.

(Эталон: ПЭ3) 

2.2.33 КОД ПЕРЕЧНЯ ЭЛЕМЕНТОВ ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ СТРУКТУРНОЙ СХЕМЫ, ВЫПОЛНЕННОГО НА ОТДЕЛЬНОМ ФОРМАТЕ –  …
408) ПГ1

409) ПГ3

410) Г1П

411) ПГС

412) ГСП

(Эталон: а) 

2.2.34 КОД ГАЗОВОЙ ПРИНЦИПИАЛЬНОЙ СХЕМЫ …
413) ГП

414) Х3

415) Х1

416) Г1

417) Г3

418) Р1

(Эталон: б)
2.2.35 КОД КИНЕМАТИЧЕСКОЙ СТРУКТУРНОЙ СХЕМЫ …
419) Г1

420) Л2 

421) К3

422) К1

423) 1К

424) КС

(Эталон: г) 

2.2.36 КОД ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ СТРУКТУРНОЙ СХЕМЫ …
425) Л2

426) Г2

427) ПГ

428) Л1

429) П1

430) П2

 (Эталон:  г) 

2.2.37 БУКВЕННОЕ ОБОЗНАЧЕНИЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ     СХЕМЫ …
431)  Т

432)  Э

433)  Р

434)  Х

435)  К

(Эталон: б) 

2.2.38 БУКВЕННОЕ ОБОЗНАЧЕНИЕ КИНЕМАТИЧЕСКОЙ  СХЕМЫ …
436) Р

437) Л

438) О

439) Х

440) К

441) Э

(Эталон:  д) 

2.2.39 БУКВЕННОЕ ОБОЗНАЧЕНИЕ ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ    СХЕМЫ …
442) Л

443) О

444) Х

445) К

446) Э

447) Г

 (Эталон: е) 

2.2.40 КОД ПРИНЦИПИАЛЬНОЙ ГАЗОВОЙ СХЕМЫ ______.

(Эталон: Х3) 

3 Управление конструкторско-технологическим проектированием
3.1 Создание электронной КД и рабочей документации в CAD-средах

3.1.01Виды посадок деталей:
448) с зазором

449) с натягом

450) с вытяжкой

451) соосная

(Эталон: а; б)

3.1.02 Виды посадок деталей:
452) с натягом

453) переходная

454) приходящая

455) угловая

(Эталон: а; б)

3.1.03 Обозначение поля допуска основного отверстия – ...
456) заглавная латинская буква и цифра – H6

457) заглавная латинская буква – H   

458) цифра – 6 

459) строчная латинская буква и цифра – h6   

(Эталон: а)

3.1.04 Обозначение поля допуска вала является – ...
460) строчная латинская буква и цифра – h6

461) заглавная латинская буква – H 

462) заглавная латинская буква и цифра – H6

463) цифра – 6 

(Эталон: а)

3.1.05 Допуски с зазором в системе отверстия:
464) 
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(Эталон: а; б)

3.1.06 Допуски с зазором в системе отверстия:
468) 
[image: image12.wmf]8
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(Эталон: а; б)
3.1.07 Правильное обозначение посадки под призматическую шпонку в сечении вала – …
[image: image16.png]



          а)                                 б)                             в)                              г)

(Эталон: а)
3.1.08 Соответствие размеров и рекомендуемых к ним посадок:
[image: image17.png][
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          1)                                             2)                                   3)

472) 
[image: image18.wmf]7

0

H

l


473) 
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(Эталон: 1 – а; 2 – б; 3 – в)

3.1.09 Данный знак, проставляемый на детали в чертеже, обозначает ______  ее поверхности. 
[image: image22.png]



(Эталон: шероховатость)

3.1.10 Высота неровностей по десяти точкам                       обозначается – …
476) 
[image: image23.wmf]Rz


477) 
[image: image24.wmf]Ra


478) 
[image: image25.wmf]Rm


479) 
[image: image26.wmf]Ru


(Эталон: а)
3.1.11 Среднее арифметическое отклонение профиля обозначается – …
480) 
[image: image27.wmf]Ra


481) 
[image: image28.wmf]Rz


482) 
[image: image29.wmf]Rc


483) 
[image: image30.wmf]R
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(Эталон: а)
3.1.12 Деталь, на которой проставляется указанное обозначение шероховатости, может быть образована:
[image: image31.png]



484) литьем

485) ковкой

486) точением

487) фрезерованием

(Эталон: а; б)
3.1.13 Деталь, на которой проставляется указанное обозначение шероховатости, может быть образована:
[image: image32.png]



488) фрезерованием

489) травлением

490) прокатом

491) волочением

(Эталон: а; б)
3.1.14 Правильные способы расстановки шероховатостей на участках детали вала:
[image: image33.png]Ra 0,80
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(Эталон: б; г; д)
3.1.15 Правильные способы расстановки шероховатостей на участках детали вала:
[image: image34.png]Ra 080
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(Эталон: а; в)
3.1.16 Последовательность убывания гладкости вала, при следующих значениях шероховатости:
[image: image35.png]Ra 32 Rz 20 Ra 20




                   а)                                                б)                                         в)

(Эталон: а; б; в)
3.1.17 Соответствие обозначений допусков и их наименований:
[image: image36.png]L © 1O




                 1)                                        2)                                   3)

492) цилиндричности

493) соосности

494) круглости

495) симметричности

(Эталон: 1 – а; 2 – б; 3 – в)

3.1.18 Соответствие обозначений допусков и их наименований:
[image: image37.png]//





             1)                                          2)                                       3)

496) прямолинейности

497) параллельности

498) симметричности

499) плоскостности

500) биения

(Эталон: 1 – а; 2 – б; 3 – в)

3.1.19 Соответствие обозначений допусков и их наименований:
[image: image38.png]



               1)                                           2)                                       3)

501) плоскостности

502) симметричности

503) соосности

504) параллелограмности

505) сферичности

(Эталон: 1 – а; 2 – б; 3 – в)
3.1.20 Возможное обозначение допусков под призматическую шпонку в сечении вала – …
[image: image39.png]



          а)                                 б)                               в)                               г)

(Эталон: а)
3.1.21 Возможное обозначение допусков под призматическую шпонку в сечении вала – …
[image: image40.png]



          а)                                 б)                               в)                               г)

(Эталон: а)
3.1.22 ИЗОБРАЖЕНИЕ ПРОФИЛЯ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ 

РЕЗЬБЫ …

(Эталон: в)

3.1.23 ИЗОБРАЖЕНИЕ ПРОФИЛЯ УПОРНОЙ РЕЗЬБЫ ...

  

(Эталон: в)

3.1.24 НАЗВАНИЕ РЕЗЬБЫ, СООТВЕТСТВУЮЩЕЙ ИЗОБРАЖЕННОМУ ПРОФИЛЮ – ...

506) круглая

507) трапецеидальная

508) дюймовая

509) упорная

510) прямоугольная

(Эталон: а)

3.1.25 ИЗОБРАЖЕНИЕ ПРОФИЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ – ...

 
(Эталон: а)

3.1.26 НАЗВАНИЕ РЕЗЬБЫ, СООТВЕТСТВУЮЩЕЙ ИЗОБРАЖЕННОМУ ПРОФИЛЮ – ...

511) круглая

512) прямоугольная

513) трубная цилиндрическая

514) метрическая

515) трапецеидальная

(Эталон: г) 

3.2 Управление данными при корпоративном проектировании изделия в PDM/PLM

3.2.01 Объекты, используемые как способ структурирования архивов в plm системах:
516) организационная структура предприятия

517) вид документа
518) статус документа
519) тип файла документа
520) объем хранимой информации
(эталон: а; б; в)
3.2.02 Элементы, входящие в состав структуры архивов, созданной по организационной структуре предприятия:
521) персональные архивы

522)  архивы подразделений предприятия

523) архивы документов по объектам производства

524) архивы утвержденных документов
 (эталон: а; б)
3.2.03 Элементы, входящие в состав структуры архивов, созданной по виду документа:
525) архивы конструкторских документов

526) архивы бухгалтерских документов

527) персональные архивы

528) архивы утвержденных документов
 (эталон: а; б)
3.2.04 модуль комплекса «Интермех», в котором создаются электронные архивы – …
529) Search Administrator

530) Search 

531) ImProject

532) TechCard
 (эталон: а)
3.2.05 право доступа, отсутствующее в системе безопасности Search – …
533) доступ к документу из архива 

534) создание архивов

535) удаление документов 

536) просмотр документа
(эталон: а)
3.2.06 сущность материального мира, которая может иметь материальное воплощение, в терминологии «интермех» – это  ______.
(эталон: объект)
3.2.07 Элементы, которыми отличаются объекты search, принадлежащие к разным типам:
537) набор параметров

538) набор связей с другими типами 

539) свойства документов

540) архивы для хранения
(эталон: а; б)
3.2.08 соответствие видов структрирования архивов их содержанию:
1) по статусу документов

2) по виду документов

а) конструкторские, технологические, бухгалтерские документы и пр.

б) утвержденные, аннулированные, рабочие документы

в) документы по отдельным изделиям предприятия

г) документы отдельных подразделений предприятия
 (эталон: 1-а; 2-б)
3.2.09 последовательность элементов иерархии структуры архивов согласно организационной структуре предприятия, начиная с самого верхнего:
541) департамент и подразделения
542) отделы
543) рабочие группы
544) персонал

 (эталон: а; б; в; г)
3.2.10 тип объекта, от которого унаследованы детали, сборочные единицы, материалы – это ______ объект.
(эталон: машиностроительный)
3.2.11 Способ поддержки информаций о составе объекта search – …
545) автоматически 

546) вручную

547) только для отдельных объектов

548) по указанию пользователя
 (эталон: а)
3.2.12 Параметры, которые объединяет термин «ВЭП»:
549) версию объекта

550) экземпляр объекта

551) партию объекта 

552) вид объекта

553) элемент объекта
 (эталон: а; б; в)
3.2.13 объекты безопасности, которым могут быть назначены права доступа к документам:
554) зарегистрированные пользователи
555) группы пользователей

556) незарегистрированные пользователи
557) компьютеры пользователей
(эталон: а; б)
3.2.14 объекты безопасности, которым могут быть назначены права доступа к электронным архивам:
558) зарегистрированные пользователи
559) группы пользователей

560) незарегистрированные пользователи
561) компьютеры пользователей
(эталон: а; б)
3.2.15 атрибут объекта, которое определяет набор параметров и набор связей – это …
562) тип 

563) таблица параметров и связей

564) владелец

565) базовый атрибут
(эталон: а)
3.2.16 Вид структуры, которую образуют типы объектов в search – …
566) иерархическая
567) линейная
568) хаотическая
569) сетчатая

 (эталон: а)
3.2.17 Вид применения объекта в других объектах search:
570) таблица
571) диаграмма
572) отчет применяемости

573) видеофрагмент

 (эталон: а; б)
3.2.18 критерии сравнения составов объектов:
574) наличие/отсутствие деталей

575) количество деталей

576) примечания в спецификации

577) количество листов спецификации

578) автор объекта
 (эталон: а; б; в)
3.2.19 документы, совместимые с групповым режимом работы:
579) групповые спецификации по ГОСТ 2.113

580) групповыми спецификации на парные (зеркальные) объекты

581) групповые чертежи

582) групповые модели

583) групповые объекты
 (эталон: а; б; в)

3.3 Параллельное конструкторско-технологическое проектирование

3.3.01 Совокупность свойств конструкции, проявляемых в возможности оптимальных затрат труда при технической подготовке производства, изготовлении, эксплуатации и ремонте, это ______.
(Эталон: технологичность)
3.3.02 Совокупность свойств конструкции, проявляемых в возможности оптимальных затрат труда при технической подготовке производства, изготовлении, эксплуатации и ремонте, это – …
584) технологичность

585) прочность

586) жесткость

587) износостойкость

(Эталон: а)
3.3.03 Совокупность свойств конструкции, проявляемых в возможности оптимальных затрат труда при технической подготовке производства, изготовлении, эксплуатации и ремонте, это – …
588) технологичность

589) маневренность

590) теплостойкость

591) удароустойчивость

(Эталон: а)
3.3.04 ПАРАМЕТРы технологичности изделия:
592) вид изделия

593) объем выпуска

594) тип производства

595) вид рекламы

596) мониторинг

(Эталон: а; б; в)
3.3.05 Последовательность задач с параллельным инжинирингом:
597) создание интегрированной информационной среды

598) внедрение сквозных информационных технологий

599) управление осуществлением проектов

(Эталон: а; б; в)
3.3.06 Методы оценки качества производственной технологичности:
600) повышение серийности при изготовлении

601) рациональное назначение материалов

602) выбор нерациональных по форме деталей
603) выбор наиболее дешевого материала с большой потерей качества

(Эталон: а; б)

3.3.07 Методы оценки качества производственной технологичности:
604) выбор рациональных по форме и элементам конструкций деталей

605) изучение условий производства

606) понижение серийности при изготовлении

607) нерациональное назначение материалов

(Эталон: а; б)
3.3.08 Методы оценки качества производственной технологичности:
608) изучение условий производства
609) повышение серийности при изготовлении

610) постоянство условий производства
611) снижение удобства изготовления
(Эталон: а; б)
3.3.09 Методы оценки качества производственной технологичности:
612) выбор рациональных по форме и элементам конструкций деталей
613) рациональное назначение материалов

614) неизменный уровень квалификации инженеров

615) увеличение объема дорогой механической обработки

(Эталон: а; б)
3.3.10 Соответствие методов оценки качества производственной технологичности и их элементов:
1) повышение серийности при изготовлении

2) рациональное назначение материалов

а) унификация изделий

б) выбор наиболее дешевого материала без потери качества

в) жесткость конструкции

(Эталон: 1 – а; 2 – б)

3.3.11 Соответствие методов оценки качества производственной технологичности и их элементов:
1) выбор рациональных по форме и элементам конструкций деталей
2) изучение условий производства

а) взаимозаменяемость

б) наличие оборудования

в) выбор наиболее легко обрабатываемого материала

(Эталон: 1 – а; 2 – б)

3.3.12 Соответствие методов оценки качества производственной технологичности и их элементов:
1) рациональное назначение материалов
2) изучение условий производства

а) снижения массы изделия
б) наличие квалифицированных кадров
в) создание параметрических рядов
(Эталон: 1 – а; 2 – б)

3.3.13 Соответствие методов оценки качества производственной технологичности и их элементов:
1) выбор рациональных по форме и элементам конструкций деталей

2) повышение серийности при изготовлении

а) удобство изготовления
б) стандартизация изделий
в) выбор наиболее дешевого материала без потери качества

(Эталон: 1 – а; 2 – б)

3.3.14 Соответствие методов оценки качества производственной технологичности и их элементов:
1) изучение условий производства

2) повышение серийности при изготовлении

а) применение прогрессивных технологических процессов

б) создание параметрических рядов

в) правильное расположение элементов детали

(Эталон: 1 – а; 2 – б)

3.3.15 Соответствие методов оценки качества производственной технологичности и их элементов:

1) выбор рациональных по форме и элементам конструкций деталей

2) рациональное назначение материалов

а) удобство изготовления

б) ограничение номенклатуры материалов

в) применение средств автоматизации производственных процессов 

(Эталон: 1 – а; 2 – б)
3.3.16 Последовательность методов получения отливок в порядке повышения производительности:
616) ручная формовка

617) литьё в кокиль

618) литьё в оболочковые формы

619) штамповка жидких сплавов

620) машинная формовка

 (Эталон: а; г; в; д; б)
3.3.17 Точные методы получения отливок:
621) литьё в оболочковые формы

622) ручная формовка

623) машинная формовка

624) литьё под давлением

625) литьё в кокиль

(Эталон: а, г, д)

3.3.18 Признаки технологичности подкласса валов:
626) небольшие перепады диаметров

627) доступность всех обрабатываемых поверхностей

628) применение прогрессивных заготовок

629) большие перепады диаметров

630) высокопроизводительные методы обработки

(Эталон: а, б, в, д)

3.3.19 Требования, предъявляемые к плоскостям корпусных деталей для повышения технологичности:
631) сплошность

632) открытость

633) закрытость

634) содержать углубления

635) выполнятся на одном уровне

(Эталон: б, д)

3.3.20 Преимущества технологичной конструкции:
636) снижение трудоемкости

637) снижение точности обработки

638) увеличение срока службы инструмента

639) повышение производительности

640) увеличение трудоемкости

(Эталон: а, в, г)

3.3.21 Технологичная конструкция – …
а) [image: image41.png]4





б) [image: image42.png]4





в) [image: image43.png]4





г)[image: image44.png]4





(Эталон: а)

3.3.22 Группы показателей технологичности изделия, это качественные и ______ количественные группы.
(Эталон: качественные)

3.3.23 ПОСЛЕДСТВИЯ, К КОТОРЫМ ПРИВОДИТ ПОВЫШЕНИЕ ТЕНХНОЛОГИЧНОСТИ ИЗДЕЛИЯ:

641) увеличивается брак

642) повышается себестоимость

643) снижается погрешность

644) уменьшается трудоёмкость

645) снижается себестоимость

(Эталон: г; д)

3.3.24 ПОКАЗАТЕЛИ ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ ИЗДЕЛИЯ:

646) коэффициент готовности

647) вероятность безотказной работы

648) трудоемкость изготовления 

649) удельная материалоемкость 

650) коэффициент унификации конструктивных элементов

(Эталон: в; г; д) 

3.3.25 ГРУППЫ ИЗДЕЛИЙ В ПОРЯДКЕ ПОВЫШЕНИЯ ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ:

651) малая номенклатура и малое количество деталей

652) большая номенклатура и малое количество деталей

653) большая номенклатура и большое количество деталей

654) малая номенклатура и большое количество деталей

 (Эталон: в; б; г; а) 

3.3.26 Наиболее прочным сечением вала, при равномерном распределении крутящих и изгибающих моментов на всем участке, является сечение …
[image: image45.png]%




      а)               б)              в)

(Эталон: а)

3.3.27 Последовательность сечений вала по возрастанию прочности, при равномерном распределении крутящих и изгибающих моментов на всем участке:
[image: image46.png]wnoHka




                   а)                      б)                               в)

(Эталон: а; в; б)

3.3.28 Тип подшипника качения, наиболее подходящего для установки в обоих опорах данного вала …
[image: image47.png]
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       а)                б)                в)                 г)

(Эталон: а)

3.3.29 Тип подшипника качения, наиболее подходящего для установки в опорах данных валов…

[image: image49.png]elislfieRarlial





      а)               б)                      в)                 г)

(Эталон: а)

3.3.30 Основные преимущества цилиндрического редуктора, выполненного по развернутой схеме, перед редуктором, выполненным по схеме с раздвоенной быстроходной ступенью:
[image: image50.png]PAIFBEPHYTAS CXEMA PAIANBOEHHASA CXEMA




655) меньшая ширина

656) лучшая технологичность

657) равномерная нагруженность опор

658) большая концентрация напряжений по длине зуба

(Эталон: а; б)

3.3.31 Возможные расположения колес в конической передаче: 
[image: image51.png]



                   а)                                   б)                     в)                               г) 

(Эталон: а; б)

3.3.32 Приемлемые расположения червяка в червячной передаче, это: 
[image: image52.png]



         а)                      б)                       в)                      г) 

(Эталон: а; б)

3.3.33 Наиболее целесообразный способ осевого фиксирования зубчатого колеса без натяга на валу … 
[image: image53.png]



(Эталон: а)

3.3.34 Наиболее целесообразный способ осевого фиксирования зубчатого колеса без натяга на валу …

[image: image54.png]



(Эталон: а)

3.3.35 Правильное изображение  передачи шевронными колесами …
[image: image55.png]


  

      а) 
           б)           в)              г)

(Эталон: а)

3.3.36 Последовательность конструкций по возрастанию изгибной жесткости в вертикальной плоскости при:
[image: image56.png]



    а)                         б)                          в)

(Эталон: б; а; в)

3.3.37 Последовательность конструкций по убыванию изгибной жесткости в вертикальной плоскости:
[image: image57.png]



        а)                          б)                             в)

(Эталон: а; б; в)

3.3.38 Конструкция литого шкива клиноременной передачи, обладающая наименьшей радиальной жесткостью …
[image: image58.png]



        а)              б)             в)              г)

(Эталон: а)

3.3.39 Конструкция зубчатого колеса цилиндрической передачи, обладающая наименьшей радиальной жесткостью …
[image: image59.png]



         а)                б)              в)              г)

(Эталон: а)

3.3.40 Сварное соединение корытных профилей, обладающее наименьшими жесткостью и прочностью …

(направление рабочих нагрузок показано стрелками)

[image: image60.png]



          а)                                б)                             в)                                г)

(Эталон: в)

3.3.41 Правильное выполнение неразъемного корпуса червячного редуктора …
[image: image61.png]RUERTSRTER T





                а)                              б)                                в)                              г)

(Эталон: б)

4 Технологическое проектирование в рамках электронного предприятия

4.1 Электронное предприятие

4.1.01 Принципы, на которых основано электронное сетевое предприятие:
659) независимость участников проекта

660) территориальная рассредоточенность
661) использование единого информационного пространства

662) непрерывная загрузки оборудования

663) распределение финансовых рисков

(Эталон: а; б; в)
4.1.02 Назначение форматов среды разработки – …
664) внутреннее представление данных в системах разработки

665) передача дерева конструирования из одной среды разработки в другую

666) вывод чертежей на печать

667) вывод на печать в системах быстрого прототипирования
(Эталон: а)
4.1.03 Технология непрерывной информационной поддержки изделия (английская аббревиатура) на протяжении всего жизненного цикла – ______.
(Эталон:  CALS)
4.1.04 Ограничение на полноту передачи данных между средами разработки – …
668) невозможность передать дерево конструирования

669) невозможность передачи твердого тела

670) потеря точности представления поверхности при передаче

671) невозможность передачи эскизов

672) высокая погрешность при передаче 
(Эталон: а)

4.1.05 Назначения нейтральных форматов файлов:

673) передача дерева конструирования

674) представление данных не зависимо от среды проектирования

675) внутреннее представление данных системой Solid Works

676) передача данных между системами проектирования
(Эталон: б; г)

4.1.06 IGES – это …
677) стандарт представления данных

678) файл настройки конфигурации SolidWorks

679) формат для хранения сопроводительной документации

680) внутренний формат предоставления данных системой CATIA
(Эталон: а)

4.1.07 STEP – это …
681) стандарт представления данных

682) файл настройки конфигурации SolidWorks

683) формат для хранения сопроводительной документации

684) внутренний формат предоставления данных системой CATIA
(Эталон: а)

4.1.08 Язык, используемый в файлах STEP – …
685) EXPRESS

686) С++

687) HTML

688) JavaScript

689) VBScript

(Эталон: а)
4.1.09 Язык, используемый в файлах STEP – …
690) EXPRESS

691) ActionScript

692) PHP

693) Object Pascal

694) Java

(Эталон: а)

4.1.10 Назначение трансляторов – …
695) получение триангуляции моделей

696) перевод геометрических данных из одного формата представления в другой

697) передача геометрии на печать

698) передача геометрических данных по сети Интернет
(Эталон: б)

4.1.11 Назначение формата eDrawings – …
699) хранение чертежей в системе CATIA

700) хранение данных сборки в системе CATIA

701) публикация геометрических и чертежных данных

702) передача геометрии в устройства быстрого прототипирования
(Эталон: в)

4.1.12 Назначение формата 3D XML – …
703) хранение чертежей в системе CATIA

704) хранение данных сборки в системе CATIA

705) публикация геометрических и чертежных данных

706) передача геометрии в устройства быстрого прототипирования
(Эталон: в)

4.1.13 Рекомендации для удаленной работы участников над проектом по принципу территориальной рассредоточенности:
707) безопасность передачи данных

708) распределения доступа данных

709) несовместимость используемых форматов предоставления данных
710) отсутствие хранения данных

(Эталон: а; б)
4.1.14 Рекомендации для удаленной работы участников над проектом по принципу территориальной рассредоточенности:
711) совместимость используемых форматов предоставления данных
712) надежность хранения данных

713) отсутствие контроля безопасности передачи данных

714) общедоступность доступа к данным

(Эталон: а; б)
4.1.15 Назначения формата eDrawings:
715) сжатие данных

716) доступность открытия файлов без установки CAD-систем

717) увеличение объема файла для более качественной прорисовки 

718) кодирование данных, с целью безопасности их просмотра

(Эталон: а; б)

4.1.16 Последовательность действий по алгоритму проектирования:
719) формирование конструкторской документации

720) передача конструкторской документации в технологический отдел

721) формирование технологической документации

(Эталон: а; б; в)
4.2 Технологическое проектирование для станков без ЧПУ

4.2.01 ПРОЦЕССЫ, ХАРАКТЕРИЗУЮЩИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ МАРШРУТ:
722) базирование

723) технологическое оснащение и контроль

724) черновая и чистовая обработка

725) формообразование

(Эталон: а; б)

4.2.02 ПРОЦЕССЫ, ХАРАКТЕРИЗУЮЩИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ МАРШРУТ:
726) формообразование 

727) контроль 

728) черновая и чистовая обработка

729) формообразование

(Эталон: а; б)

4.2.03 ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ МАРШРУТ – ЭТО …
730) последовательность выполнения операций технологического процесса

731) операции формообразования

732) последовательность обработки поверхностей

733) схема обработки детали

(Эталон: а)

4.2.04 Последовательность выполнения операций технологического процесса – технологический ______.
(Эталон: маршрут)
4.2.05 ЭЛЕМЕНТЫ ОПЕРАЦИ  ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО МАРШРУТА:
734) наименование  и содержание операции

735) модель станка и технологическая оснастка

736) характеристика поверхностей обработки

737) степень соответствия требованию чертежа

(Эталон: а; б)
4.2.06 ЭЛЕМЕНТЫ ОПЕРАЦИ  ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО МАРШРУТА:
738) средства технологического оснащения и контроля

739) название операции и модель станка

740) характеристика поверхностей обработки

741) степень соответствия требованию чертежа

(Эталон: а; б)
4.2.07 Набор ОСНОВНЫх ОПЕРАЦИй ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО МАРШРУТА ИЗГОТОВЛЕНИЯ ТИПОВОЙ ДЕТАЛИ:

742) черновая, термическая, чистовая, шлифовальная, зубо-фрезерная,  шпоночно-фрезерная, контрольная   

743) токарная, термическая, токарная,   фрезерная, контрольная

744) токарная, расточная, контрольная

745) токарная, фрезерная, шлифовальная

(Эталон: а; б)
4.2.08 Рекомендуемая последовательность основных операций ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО МАРШРУТА ИЗГОТОВЛЕНИЯ ТИПОВОЙ ДЕТАЛИ:
746) термическая

747) чистовая

748) шпоночно-фрезерная

749) контрольная
(Эталон: а; б; в; г)
4.2.09 Рекомендуемая последовательность основных операций ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО МАРШРУТА ИЗГОТОВЛЕНИЯ ТИПОВОЙ ДЕТАЛИ:
750) черновая

751) термическая

752) чистовая

753) шлифовальная
(Эталон: а; б; в; г)
4.2.10 Рекомендуемая последовательность основных операций ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО МАРШРУТА ИЗГОТОВЛЕНИЯ ТИПОВОЙ ДЕТАЛИ:
754) черновая

755) шлифовальная

756) зубо-фрезерная

757) контрольная
(Эталон: а; б; в; г)
4.2.11 ЭФФЕКТИВНОСТЬ МАРШРУТНОЙ ТЕХНОЛОГИИ, ЭТО – …
758) рациональная последовательность обработки

759) обеспечение программы выпуска изделий 

760) применение современных технологий

761) выполнение плана производства

(Эталон: а)

4.2.12 ЭФФЕКТИВНОСТЬ МАРШРУТНОЙ ТЕХНОЛОГИИ, ЭТО – …
762) минимальное количество операций и переходов

763)  Обеспечение программы выпуска изделий 

764)  Применение современных технологий

765)  выполнение плана производства

(Эталон: а)

4.2.13 ЦЕЛЬ ТЕРМИЧЕСКОЙ   И ХИМИКО-ТЕРМИЧЕСКОЙ                   ОБРАБОТКИ – …

766) повышение механических свойств рабочих поверхностей

767) улучшение обрабатываемости резанием

768) снятие внутренних напряжений

769) повышение работоспособности детали

(Эталон: а) 
4.2.14 УСЛОВИЕ ВЫПОЛНЕНИЯ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ – …

770) после удаления чернового припуска

771) в процессе изготовления заготовки

772) в процессе  исследования  твердости поверхностей

773) по плану технологического процесса

(Эталон: а)

4.2.15 ОСНОВНОЙ НАБОР ОПЕРАЦИЙ УПРОЧНЕНИЯ ЗУБЬЕВ               КОЛЕСА – …

774) цементация, азотирование, закалка, закалка ТВЧ

775) нормализация, улучшение, закалка, нитроцементация

776) поверхностная и полная закалка

777)  поверхностная термомеханическая обработка

(Эталон: а)

4.2.16 ДИАПАЗОН ЗНАЧЕНИЙ ТВЕРДОСТЙ РАБОЧИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ЗУБЕВ НАГРУЖЕННЫХ БЫСРОХОДНЫХ ПЕРЕДАЧ – …

778) 56 …60 HRC
779) 249 …269 HB 

780) 289…302 HB
781) 16… 20 HRC
(Эталон: а)
4.3 Проектирование операций и их нормирование

4.3.01 нормы ТехническоГО нормированиЯ:
782) рабочее временя, сырье и материалы

783) расход производственных ресурсов

784) обеспечение производственного процесса

785) кооперирование производства

(Эталон: а; б)

4.3.02 Нормирование операций, это ПРОЦЕСС …
786) установления нормы времени на выполнение технологической операции 

787) выбора и определения по специализированному справочнику элементов нормы времени на технологическую операцию

788) установления нормы времени

789) фиксирование затрат времени на выполнение операции

(Эталон: а; б)

4.3.03 Норма времени, это ВРЕМЯ …
790) для выполнения технологической операции 
791)  устанавливаемое для выполнения технологической  операции  или изготовления изделия
792) выполнения производственного задания 

793) необходимое для создания  продукции  

(Эталон: а, б)

4.3.04  МЕТОДЫ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ  В норМИРОВАНИИ: 
794) выделение операций, нормирование по нормативам, укрупненные нормы
795) расчетно-аналитические и укрупненные методы расчета 

796) фиксирование времени и укрупненные расчеты
797) фотография рабочего места
(Эталон: а, б)
4.3.05  ОСНОВНОЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЕ ВРЕМЯ, ЭТО ВРЕМЯ…
798) удаления припуска при формообразовании,  как основная составляющая штучного времени

799) формообразования  поверхностей  детали

800) выполнения технологической операции

801) выполнения операции технологического процесса 

(Эталон: а)
4.3.06  СОСТАВ ОПЕРАТИВНОГО ВРЕМЕНИ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЙ В ИЗГОТОВЛЕНИИ ДЕТАЛИ:
802) основное, технологическое и вспомогательное

803) основное и подготовительно-заключительное

804) основное, вспомогательное, регламентированных перерывов  и обслуживания рабочего места

805) основное и обслуживания рабочего места

(Эталон: а)
4.3.07 СОСТАВ ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ  НОРМИРОВАНИЯ:
806) основное, технологическое, вспомогательное, обслуживания рабочего места и перерывов

807) оперативное, перерывов и обслуживание рабочего места

808) основное и оперативное

809) оперативное и перерывов в работе

(Эталон: а; б)

4.3.0 8 Факторы, ВЛИЯЮЩИЕ НА основное технологическое время обработки – … 
810) длина обработанной поверхности, подача, частота вращения шпинделя, количество проходов

811) длина обработанной поверхности и режимы резания 

812) длина стружки и режимы резания

813) режимы обработки 

(Эталон: а)

4.3.09 ПРОЦЕССЫ АВТОМАТИЗИРОВАННОГО                     НОРМИРОВАНИя – ЭТО:
814) выделение операций, построение алгоритма, разработка программы, исходные данные, расчеты результатов

815) планирование операций, разработка программы, расчеты

816) расчет норм времени на обработку

817) разработка программных продуктов для нормирования

(Эталон: а; б)
4.3.10  ПАРАМЕТРЫ ЭФФЕКТИВНОСТИ  Нормирования:
818) качество  исходных данных и программного продукта

819) подготовленность технологов и программистов по САПР

820) степень внедрения САПР ТП на предприятии

821) общая технологическая  культура персонала и  ИТР

(Эталон: а; б)
4.3.11 ПОКАЗАТЕЛИ Технического  нормирования:
822) трудоемкость

823) станкоемкость

824) фондоотдача

825) оперативное время

(Эталон: а; б)

4.3.12 Трудоемкость – это …
826) количество времени, затраченное человеком на ТП изготовления единицы продукции

827) время, затраченное получение единицы продукции

828) время выполнения операции на станке

829) количество времени, при котором деталь находится на станке

(Эталон: а)

4.3.13 Станкоемкость – это время …
830) в течение которого станок  или группа станков заняты на выполнение операции или всех операций обработки

831) выполнения операций  производственного процесса

832) обеспечения производственного процесса

833) кооперирования производства

(Эталон: а)

4.3.14 нормирование, применяемое при многоинструментальной  обработке – …
834) специальные нормативы и методики

835) фактические затраты времени 

836) комплексные методы

837) отраслевые нормативы

(Эталон: а)

4.3.15 НАЗНАЧЕНИЕ ТехническоГО нормированиЯ:
838) повышение  мотивации и стимулирование персонала

839) обоснование и реализация технического перевооружения

840) обеспечение производственного процесса

841) планирование деятельности предприятия и производства

(Эталон: а; б)
4.3.16 время выполнения технологической                                   операции – ______.
(Эталон: норма)
4.3.17 Соответствие методов наблюдений форм организации труда на рабочих местах и их назначений:

1) групповой

2) многостаночный

а) наблюдение ведется за работой нескольких рабочих, каждый из которых занят выполнением отдельной работы

б) наблюдение за работой одного рабочего, занятого обслуживанием нескольких машин

в) наблюдение за работой рабочего, перемещающегося по определенному маршруту

г) наблюдение за работой бригады рабочих, занятых выполнением общей, технологически связанной работы на одном рабочем месте

(Эталон: 1 – а; 2 – б)
5 Технологическое проектирование для станков с ЧПУ

5.1 Особенности технологического проектирования для станков с ЧПУ
5.1.01 Основные функции ЧПУ в станках:
842) автоматическое управление движением

843) точное управление движением

844) ускорение обработки за счет потери ее качества

845) переход на ручное управление движением

(Эталон: а; б)
5.1.02 Основная функция ЧПУ в станках – …
846) точное управление движением

847) отслеживание текущего положения рабочих органов станка

848) редактирование управляющих программ

849) запуск программы на выполнение

850) отслеживание текущего технического состояния станка

(Эталон: а)
5.1.03 Условия, учитываемые для выбора быстрой плоскости и плоскости безопасности:
851) геометрия детали

852) геометрия инструмента

853) расположение крепежных приспособлений

854) возможные потери времени на перемещения инструмента

855) скорость резания
(Эталон: а; в; г)

5.1.04 Преимущества станков с ЧПУ перед универсальным станками:
856) возможность  обработки деталей со сложной геометрией

857) снижение процента брака

858) сокращение времени выпуска детали

859) способность обработки труднообрабатываемых материалов

860) снижение объема стружки

(Эталон: а; б; в)  
 5.1.05 Критерии выбора точки начала системы координат заготовки:
861) требования к отклонениям размеров и формы на чертеже детали

862) схема закрепления заготовки

863) геометрия детали

864) материал заготовки

865) расположение заготовки на столе станка

(Эталон: а; б; в)

5.1.06 Назначения коррекции на диаметр инструмента:
866) компенсация износа инструмета

867) компенсация отгибания инструмента

868) выполнение размеров в заданном поле допусков

869) учет длины инструмена

870) компенсация погрешности установки заготовки
(Эталон: а; б; в)

5.1.07 Набор правил, которые определяют, каким образом данные из универсального формата должны быть переведены на систему команд конкретного станка – ...
871) постпроцесссор

872) транслятор

873) компилятор

874) процессор

(Эталон: а)
5.1.08 Система для подготовки управляющих                  программ – …
875) CAM

876) CAE

877) CAD

878) PDM

(Эталон: а)
5.1.09 Плоскость, ниже которой не производится перемещений на рабочей подаче – …
879) быстрая

880) безопасности

881) заготовки

882) референтная

(Эталон: а)
5.1.10 Плоскость, в которой  отсутствует столкновение инструмента с заготовкой или со средствами                  крепления – …
883) быстрая

884) безопасности

885) заготовки

886) референтная

(Эталон: б)
5.1.11 Стойка в станке с ЧПУ:
887) блок управления и панель управления

888) система команд, поддерживаемая станком

889) монитор с отображением выполняемой программы

890) система измерения инструмента

(Эталон: а)
5.1.12 Соответствие схем рабочих стратегий фрезерования замкнутых контуров для станков с ЧПУ и их наименований:
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1)                                            2)                                        3)

891) зигзаг

892) спираль с постоянным перекрытием

893) параллельная спираль

894) тор

(Эталон: 1 – а; 2 – б; 3 – в)
5.1.13 Соответствие схем рабочих стратегий фрезерования замкнутых контуров для станков с ЧПУ и их наименований:
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                            1)                                                        2)

895) спираль

896) высокоскоростное фрезерование

897) пружина

898) зигзаг

(Эталон: 1 – а; 2 – б)
5.1.14 Вид черновой обработки для станков с ЧПУ – …
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899) плунжерная

900) растровая

901) торцевая

902) проходы с постоянной Z

(Эталон: а)
5.1.15 Вид черновой обработки для станков с ЧПУ – …
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903) проходы с постоянной Z

904) плунжерная

905) осевая

906) корочная

(Эталон: а)
5.1.16 Вид черновой обработки для станков с ЧПУ – …
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907) растровая

908) плунжерная

909) торцевая

910) радиальная

(Эталон: а)
5.1.17 Соответствие видов обработок для станков с ЧПУ и их наименований: 
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             1)                                                  2)

911) плунжерная

912) радиальная

913) растровая

914) окружная

(Эталон: 1 – а; 2 – б)
5.1.18 Вид черновой обработки для станков                                              с ЧПУ – это ______ обработка.
[image: image68.png]



(Эталон: плунжерная)
5.2  Проектирование и оптимизация процесса обработки для станков с ЧПУ 

5.2.01 Особенности использования модуля PowerMILL для механообработки:
915) максимальная эффективность фрезерования

916) сокращение ручной доводки
917) увеличение числа зарезов

918) установка дополнительного дорогостоящего оборудования

(Эталон: а; б)
5.2.02 Особенности использования модуля PowerMILL для механообработки:
919) отсутствие зарезов
920) максимальная эффективность фрезерования

921) чисто механическое управление

922) увеличение ручной доводки
(Эталон: а; б) 

5.2.03 Основная задача, решаемая с помощью модуля Power Mill – …
923) технологическая

924) проектировочная

925) конструкторская

926) образовательная

(Эталон: а) 

5.2.04 Power Mill – это …
927) технологический модуль

928) модуль реализации продукта

929) программа ведения размеров издержек

930) CAE-система
(Эталон: а) 

5.2.05 ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ДЕЙСТВИЙ ДЛЯ ВЫПОЛНЕНИЯ ПРОЦЕССА ОБРАБОТКИ ИЗДЕЛИЯ НА СТАНКЕ С ЧПУ:

931) подготовка модели в CAD системе

932) ввод исходной информации в CAM систему

933) расчет УП на ЭВМ

934) выполнение процесса обработки изделия

(Эталон: а; б; в; г)  
5.2.06 КОЛИЧЕСТВА КООРДИНАТ ОБРАБОТКИ ДЕТАЛИ, КОТОРЫЕ ПОЗВОЛЯЕТ МОДЕЛИРОВАТЬ POWERMILL:

935) 3
936) 4
937) 8
938) 10
939) 12
(Эталон: а; б)
5.2.07 НОЛЬ ПРОГРАММЫ В POWERMILL –  ЭТО …

940) точка начального и конечного положения центра фрезы

941) начало программного кода управляющей программы

942) критическая ошибка, сообщающая о нулевом размере управляющей программы

943) конец программного кода управляющей программы
(Эталон: а) 
5.2.08 СОЗДАНИЕ ТРАЕКТОРИЙ ДВИЖЕНИЯ ПО СЛОЯМ В POWERMILL – ЭТО …

944) создание траекторий в сечениях заготовки, получаемых Z – плоскостями

945) создание траекторий в сечениях заготовки, получаемых плоскостями перпендикулярными плоскости Z

946) создание траекторий в слоях, диагонально секущих заготовку типа «Блок»

(Эталон: а)

5.2.09 СТРАТЕГИЯ «ОБРАБОТКА СМЕЩЕНИЕМ КОНТУРОВ» – ЭТО …

947) проход по контурам, созданным путем смещения границы (по траекториям, эквидистантному контуру)

948) движение инструмента по прямой с последующем смещением в сторону и движением в обратном направлении

949) движение инструмента непосредственно по контуру детали
(Эталон: а)
5.2.10 СТРАТЕГИЯ «ОБРАБОТКА РАСТРОМ» – ЭТО …

950) проход по контурам, созданным путем смещения границы (по траекториям, эквидистантному контуру)

951) движение инструмента по прямой с последующем смещением в сторону и движением в обратном направлении

952) движение инструмента непосредственно по контуру детали
(Эталон: б)
5.2.11 СТРАТЕГИЯ «ОБРАБОТКА ПРОХОДОМ ПО КОНТУРУ» – ЭТО…

953) проход по контурам, созданным путем смещения границы (по траекториям, эквидистантному контуру)

954) движение инструмента по прямой с последующем смещением в сторону и движением в обратном направлении

955) движение инструмента непосредственно по контуру детали

(Эталон: в)
5.2.12 ЧЕРНОВУЮ ОБРАБОТКУ ЛУЧШЕ ВЫПОЛНЯТЬ ФРЕЗОЙ ИМЕЮЩЕЙ …
956) наибольший диаметр

957) наименьший диаметр

958) максимально большую режущую кромку инструмента

(Эталон: а)
5.2.13 СПОСОБ ПРОВЕДЕНИЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ – С …

959) минимальным числом холостых ходов

960) максимально точной обработке поверхности детали

961) обеспечением требуемой шероховатости поверхности

(Эталон: а)
5.2.14 СТРАТЕГИЯ ОБРАБОТКИ, КОТОРУЮ ЦЕЛЕСООБРАЗНО ВЫПОЛНЯТЬ ПРИ ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКЕ СЕКТОРА               ОКРУЖНОСТИ – …

962) «Радиальное фрезерование»

963)  «Проекционное фрезерование»

964)  «Фрезерования пологих районов»

(Эталон: а)

5.2.15 Стратегия обработки, при которой осуществляется проход по контурам, созданным путем смещения границы по траекториям, это стратегия «обработка______».

(Эталон: растром)
6 Управление производством и эксплуатацией в ИПИ-технологиях

6.1 Автоматизация управления современным производством

6.1.01 Первоочередная задача при построении автоматизированной системы управления производством – это…

965) анализ автоматизируемых процессов

966) подготовка единой базы данных

967) разработка необходимых рабочих мест

968) разработка программных модулей

969) написание инструкций по эксплуатации рабочих мест
(Эталон: а)

6.1.02 Единую базу данных заполняют …
970) исполнители работы данными по принадлежности

971) специально назначенная группа обслуживания базы

972) автоматизированная система чтения данных из файлов

973) секретари руководителей отделов

974) внешняя фирма по договору
(Эталон: а)

6.1.03 Преимущество наличия единой базы данных …
975) обеспечение возможности модульного построения программы управления производством

976) упрощение процесса заполнения базы данных

977) удешевление  процесса проектирования системы управления

978) уменьшение количества обслуживающего персонала

979) упрощение процедуры заполнения данных
(Эталон: а)

6.1.04 Процесс, который упрощается при наличии отдельных модулей – это процесс …
980) разработки

981) модернизации

982) эксплуатации

983) приобретения

984) обслуживания
(Эталон: а)

6.1.05 Преимущество наличия единого информационного поля – …
985) эффективное управление производством

986) упрощение обслуживания базы данных

987) образование группы заполнения баз данных

988) упрощение процедуры заполнения данных

989) уменьшение количества обслуживающего персонала
(Эталон: а)

6.1.06 Тип задач, автоматизируемых в первую очередь – это задачи …
990) решаемые по строгим алгоритмам

991) заданные законодательством

992) складского хозяйства

993) бухгалтерии

994) документооборота

995) учета кадров
(Эталон: а)

6.1.07 Параметр, которым определяется возможность использования одинаковых программ управления производством …
996) одинаковость предприятий

997) сравнение структур предприятий

998) общность используемых алгоритмов

999) одинаковость продукции
(Эталон: а)

6.1.08 Тип задач, которые автоматизировали первые программы – это задачи …
1000) решаемые по строгим алгоритмам

1001) заданные законодательством

1002) складского хозяйства

1003) бухгалтерии

1004) документооборота

1005) учета кадров
(Эталон: а)

6.1.09 Способ сохранения готового документа, при работе в режиме DOC FLOW –  …
1006) твердая копия

1007) документ в базе данных

1008) таблица в базе данных

1009) файл
(Эталон: а)

6.1.10 Цель процессного подхода – …
1010) выделение элементарных составляющих автоматизируемого процесса

1011) перенос документов в базу данных и обратно

1012) передача прав на редактирование документов определенным исполнителям

1013) распределение работ по исполнителям

1014) распределение справочных данных по исполнителям
(Эталон: а)

6.1.11 Опасность, которая возникает при копировании документа во время работы …
1015) возникновение и сохранение несанкционированных копий

1016) увеличение потребного объема рабочего диска

1017) потеря части решений

1018) невозможность определения ответственного

1019) усложнени подготовки выходных документов
(Эталон: а)

6.1.12 Тип процесса, при разработке программных средств для систем управления – …
1020) итерационный

1021) непрерывный

1022) одноразовый

1023) плановый

1024) случайный
(Эталон: а)

6.1.13 Условие, при котором упрощается масштабируемость системы – …
1025) выделение базы данных в качестве самостоятельного элемента

1026) модульность системы

1027) применение DELPHI в качестве языка программирования

1028) перераспределение задач между рабочими местами

1029) организация единого центра обработки информации
(Эталон: а)

6.1.14 Правильность ввода данных обеспечивается – …
1030) специально назначенными сотрудниками
1031) специальным контрольным отделом
1032) внешней фирмой
1033) специальные программы чтения данных
(Эталон: а)

6.1.15 Деятельность предприятия – …
1034) множество бизнес-процессов

1035) последовательность финансовых операций

1036) последовательность процессов купли-продажи

1037) набор технологических процессов

1038) набор транспортных операций
(Эталон: а)

6.1.16 Автоматизация процесса управления предприятием лишает бюрократию – …
1039) монополии на информацию

1040) возможности влиять на процессы вне своей компетенции

1041) возможности осуществлять торможение тех или иных процессов

1042) тормозить развитие предприятия
(Эталон: а)

6.1.17 Фактор, обеспечивающий скорость обработки управляющей информации –  …
1043) наличие общей для всей системы базы данных

1044) мощность примененных вычислительных машин

1045) тип сетевого оборудования

1046) применение беспроводного сетевого оборудования

1047) правильной организацией взаимодействия рабочих мест
(Эталон: а)

6.1.18 Задачи, связанные с бухгалтерским учетом:
1048) сбор затрат на выпуск продукции

1049) расчет себестоимости продукции

1050) ответственное  хранение

1051) сбор заявок на выпуск продукции
(Эталон: а; б)

6.1.19 Задачи, связанные с бухгалтерским:
1052) списание материалов в производство

1053) анализ движений по складу и складских остатков

1054) сбор заявок на выпуск продукции

1055) ответственное  хранение

(Эталон: а; б)

6.1.20 ПРОЦЕССЫ, ХАРАКТЕРИЗУЮЩИЕ Управление производством:
1056) планирование, контроль и регулирование производства

1057) планирование и контроль  процесса  производства

1058) разработка плана производства

1059) кооперирование производства

(Эталон: а; б)

6.1.21 управлениЕ ПРОИЗВОДСТВОМ – ЭТО …
1060) систематическое воздействие управляющих на  управляемых

1061) взаимодействие элементов системы управления

1062) организация производства

1063) контроль производства

(Эталон: а)

6.1.22 Производство, это – ...
1064) сфера экономики, в которой происходят  процессы создания продукции

1065) процессы создания продукции

1066) производство и реализация продукции 

1067) создание продукции  

(Эталон: а)

6.1.23 Продукция – это РЕЗУЛЬТАТ:
1068) процесса
1069) деятельности

1070) результат производства
1071) результат функционирования производства 

(Эталон: а, б)
6.1.24 ОРГАНИЗАЦИЯ  производствА, это – ...
1072) создание условий, необходимых и достаточных для реализации принятой технологии

1073) планирование и контроль производства

1074) разработка плана производства

1075) кооперирование производства

(Эталон: а)
6.1.25 ЭЛЕМЕНТЫ  ПЛАНИРОВАНИЯ  производствА:
1076) точное предвидение  производственного процесса и его результатов на ближайшую и отдаленную перспективу

1077) зазработка и описание деятельности предприятия на определенный период

1078) планирование ресурсов и результатов производства

1079) раздел плана предприятия

(Эталон: а; б)

6.1.26 производствЕННАЯ МОЩНОСТЬ – …
1080) наибольшая программа выпуска при полной загрузке технологического оборудования

1081) количество выпускаемой продукции на предприятии

1082) мощность выпуска продукции  производства

1083) выпуск продукции в течение года

(Эталон: а)

6.1.27 ПОДСИСТЕМЫ  СИСТЕМЫ УправлениЯ  производством:
1084) планирование, контроль и регулирование производства

1085) планирование и контроль производства

1086) зазработка плана производства

1087) кооперирование производства

(Эталон: а; б)
6.1.28 ЭФФЕКТИВНОСТЬ  УправлениЯ  производством – …
1088) экономическая категория, характеризующая качественную и количественную сторону производства продукции

1089) оценка достижения цели и выполнения задач производства

1090) выполнение плана производства

1091) расширенное  воспроизводство

(Эталон: а)

6.1.29 Наибольшая программа выпуска при полной загрузке технологического оборудования – производственная ______.

(Эталон: мощность)

6.1.30 Последовательность задач при построении автоматизированной системы управления производством:
1092) анализ автоматизируемых процессов

1093) подготовка единой базы данных

1094) разработка необходимых рабочих мест

1095) написание инструкций по эксплуатации рабочих мест
(Эталон: а; б; в; г)

6.2 Автоматизация управления производством 

6.2.01 система передачи электронных документов на предприятии – это …

1096) маршрутизация документов

1097) внутренняя почта

1098) курьерская служба

1099) компьютерная сеть
(эталон: а)
6.2.02 соответствие названий схем электронной маршрутизации и их принципов действия:
1) on-Line

2) off-Line

а) пользователю передается ссылка или интерфейс на работу с документом

б) пользователю передается сам документ, который потом возвращается в архив

в) пользователю передается сам документ или ссылка на него, в зависимости от его выбора

г) пользователю передается сам документ или ссылка на него, в зависимости от скорости соединения с сетью
(эталон: 1 – а; 2 – б)
6.2.03 соответствие названий типов электронной маршрутизации и их принципов действия:
1) жесткая маршрутизация

2) свободная маршрутизация

а) задаются схемами

б) определяются пользователями

в) отсутствуют

г) создаются по статистическим данным
(эталон: 1 – а; 2 – б)
6.2.04 Тип электронной маршрутизации, при которой маршруты задаются схемами, это …
1100) жесткая маршрутизация

1101) свободная маршрутизация

1102) схематическая маршрутизация

1103) статическая маршрутизация
(эталон: а)
6.2.05 Тип электронной маршрутизации, при которой маршруты определяются пользователями, это …

1104) свободная маршрутизация

1105)  жесткая маршрутизация

1106) хаотическая маршрутизация

1107) пассивная маршрутизация
(эталон: а)
6.2.06 действие, после выполнения которого в search начинает сохранятся история изменения документа – …
1108) утверждение документа

1109) включение режима «сохранять историю»

1110) помещение документа в архив утвержденных документов

1111) после создания документа
(эталон: а)
6.2.07 типы извещений об изменениях, поддерживаемые в search:
1112) предварительное изменение

1113) предложение об изменении

1114) окончательное изменение

1115) запрос на изменение
(эталон: а; б)
6.2.08 процесс перемещения документов и заданий на рабочее место исполнителя в соответствии с маршрутом, определенным инициатором процесса – это ______.
 (эталон: маршрутизация)
6.2.09 Условия использования маршрута  в процессе – …
1116) многократно

1117) однократно

1118) заданное число раз

1119) 1024 раза
 (эталон: а)
6.2.10 последовательность настройки системы «интермех» на строгую работу с извещениями об изменениях:
1120) задание набора необходимых электронных подписей для архивов

1121)  создание специальных архивов для извещений об изменения

1122)  составление шаблонов прохождения извещений 

1123) включение «Строгий контроль подписей»
 (эталон: а; б; в; г)
6.2.11 тип извещения об изменении, выпуск которого ведет к созданию новой версии документа – …
1124) извещение об изменении (ИИ)

1125) предварительное извещение (ПИ)

1126) предложение об изменении (ПР) 

1127) запрос на изменение (ЗИ)
 (эталон: а)
6.2.12 тип извещения об изменении, отсутствующий  в системе search – …
1128) запрос на изменение (ЗИ)

1129) предварительное извещение (ПИ)

1130) предложение об изменении (ПР) 

1131) извещение об изменении (ИИ)
 (эталон: а)
6.2.13 Способ выполнения прикрепления извещения об изменении к документу – …
1132) автоматически

1133) вручную

1134) в зависимости от шаблона процесса 

1135) в зависимости от типа извещения
 (эталон: а)
6.2.14 цвет, выделяющий текущее действие в шаблоне процесса – …
1136) зеленый

1137) серый

1138) красный 

1139) коричневый
 (эталон: а)
6.2.15 цвет, выделяющий выполненные действия в шаблоне процесса – …
1140) серый 

1141) зеленый

1142) красный 

1143) коричневый
 (эталон: а)
6.2.16 Состав списка событий процесса:
1144) ФИО исполнителей события 

1145) дата события

1146) краткое описание события 

1147) подробное описание события

1148) пользовательские комментарии
 (эталон: а; б; в)
6.2.17 способ отчета по прогрессу в выполнении задания в search это …
1149) отметка прогресса в процессе задания

1150) электронное письмо руководителю задания

1151) отметка прогресса на диаграмме Ганта 

1152) отметка прогресса в форме отчета по заданию
(эталон: а)

6.3 Информационная поддержка эксплуатации изделия

6.3.01 Поддержка эксплуатации, при которой ремонт изделия осуществляется за счет поставщика изделия, это ______ обслуживание.
(Эталон: гарантийное)
6.3.02 Процессы поддержки эксплуатации, при которых изделие разбирается на составные части и перерабатывается:
1153) сборка

1154) проверка

1155) смазка

1156) эксплуатация

(Эталон:  а; б)
6.3.03 Процессы поддержки изделия, выполняемые перед его запуском в действие:
1157) сборка и монтаж изделия
1158) настройка изделия

1159) обучение персонала эксплуатации изделия

1160) утилизация изделия

1161) замена расходных материалов

1162) демонтаж изделия
(Эталон: а; б; в)

6.3.04 Последовательность выполнения уровней поддержки изделия:
1163) сборка и монтаж изделия

1164) первичная настройка изделия

1165) замена расходных материалов

1166) демонтаж изделия

(Эталон а; б; в; г)

6.3.05 Последовательность выполнения уровней поддержки изделия:
1167) сборка и монтаж изделия

1168) настройка изделия

1169) демонтаж изделия

1170) утилизация изделия
(Эталон а; б; в; г)

6.3.06 Электронное техническое руководство, являющееся сборником материалов по всем аспектам использования изделия и реализованное в единой среде,  это ______ руководство.
(Эталон: интерактивное)

6.3.07 Вид изделия, при работе с которым требуется использовать несколько уровней поддержки эксплуатации, это ______ изделие.
(Эталон: наукоемкое)

6.3.08 Информационное пространство, касающееся среды обмена знаниями в CALS-технологиях,                                                        это ______ информационное пространство.
(Эталон: единое)

6.3.09 Процесс слежения за техническими характеристиками изделия через определенные интервалы времени, это – ______.

(Эталон: мониторинг)

6.3.10 Устройство, с помощью которого отслеживаются технические характеристики изделия, это ______.

(Эталон: датчик) 

 6.3.11 Уровень поддержки изделия, при котором, изделие разбирают на составные части и производят переплавку или захоронение в специальных местах, это ______ изделия.
(Эталон: утилизация) 

 6.3.12 Группа операций, сгруппированная по логическому принципу, обозначающая определенный аспект эксплуатации изделия, это – ______.
(Эталон: поддержка)

6.3.13 Эффективные интернет-возможности, посредством которых  ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ  ОСНОВНАЯ поддержкА производителем пользователя:
1171) официальный сайт производителя
1172) e-mail
1173) спам-рассылки

1174) социальные сети

(Эталон: а; б)

6.3.14 Эффективные интернет-возможности, посредством которых  ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ  ОСНОВНАЯ поддержкА производителем пользователя:
1175) e-mail
1176) информационный портал производителя

1177) спам-рассылки

1178) всплывающие окна

(Эталон: а; б)

6.3.15 Эффективные интернет-возможности, посредством которых  ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ  ОСНОВНАЯ поддержкА производителем пользователя:
1179) официальный сайт производителя

1180) подписка на рассылку новостей производителя

1181) спам-рассылки

1182) всплывающие окна

(Эталон: а; б)

6.3.16 Интернет продукт, при помощи которого может ОСУЩЕСТВЛЯтьСЯ  поддержкА производителем пользователя в режиме on-line – …

1183) чат

1184) e-mail

1185) форум

1186) спам-рассылка

(Эталон: а)
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