Тестовые задания 
1. Основная характеристика, по которой определяется тип производства:

A. Коэффициент использования материала

B. Коэффициент закрепления операций

C. Коэффициент точности

2. Производство, характеризуемое узкой номенклатурой и большим объемом выпуска изделий, непрерывно изготовляемых или ремонтируемых в течении продолжительного времени:

A. Единичное

B. Серийное

C. Массовое

3. Чему равен коэффициент закрепления операций  в единичном производстве:

A. >40

B. Свыше 20 до 40

C. Свыше 10 до 20

D. Свыше 1 до 10

4. Технологическая операция правильно  определяется как

A. Часть производственного процесса, содержащая целенаправленные действия по изменению качественного состояния объекта производства

B. Законченная часть производственного процесса, выполняемая на одном рабочем месте

C. Законченная часть технологического перехода, состоящая из однократного перемещения инструмента относительно заготовки, сопровождаемого измерением формы, размеров, качества поверхности и свойств заготовки
5. Трудоемкость технологических операций в серийном типе производства оценивается нормой:

A. Штучного времени

B. Основного времени

C. Штучно-калькуляционного времени

6. Погрешность установки детали на станке формируется из составляющих: погрешность закрепления,  погрешность базирования, погрешность …

A. Приспособления

B. Заготовки

C. Станка

7. Система документации, используемая для оформления технологической документации:

A. ЕСКД

B. ЕСТД

C. ЕСТПП

8. Какая группа станков используется для выполнения ограниченного числа операций на деталях широкой номенклатуры?

A. универсальные;

B. специализированные

C. специальные;
D. станки с ЧПУ

9. Какие элементы режимов резания при расчете необходимо корректировать по паспортным данным станка?

A. Глубину резания и подачу

B. Подачу и скорость резания

C. Скорость резания и частоту вращения

D. Подачу и частоту вращения

10. Производство, характеризуемое широкой  номенклатурой изготовляемых или ремонтируемых изделий и  малым объемом выпуска:

A. Единичное 

B. Серийное

C. Массовое
11. Чему равен коэффициент закрепления производства в среднесерийном  производстве

A. >40

B. Свыше 20 до 40

C. Свыше 10 до 20
D. Свыше 1 до 10
12. Рабочий ход  правильно  определяется как

A. Часть производственного процесса, содержащая целенаправленные действия по изменению качественного состояния объекта производства

B. Законченная часть производственного процесса, выполняемая на одном рабочем месте

C. Законченная часть технологического перехода, состоящая из однократного перемещения инструмента относительно заготовки, сопровождаемого измерением формы, размеров, качества поверхности и свойств заготовки
13. Трудоемкость технологических операций в массовом  типе производства оценивается нормой:

A. Штучного времени

B. Основного времени

C. Штучно-калькуляционного времени

14. Припуском на механической обработке деталей называется:

A. Слой материала, снимаемый с заготовки

B. Верхний измененный слой заготовки

C. Максимальная величина снимаемого слоя

15. Наиболее распространенным способом обработки наружных цилиндрических и конических поверхностей является :

A. Фрезерование

B. Точение

C. Сверление
16.  Производство, характеризуемое ограниченной номенклатурой изделий, изготовляемых или ремонтируемых периодически повторяющимися партиями выпуска:

A. Единичное

B. Серийное

C. Массовое
17.  Чему равен коэффициент закрепления производства в крупносерийном  производстве

A. >40

B. Свыше 20 до 40

C. Свыше 10 до 20
18. Технологический процесс  правильно  определяется как

A. Часть производственного процесса, содержащая целенаправленные действия по изменению качественного состояния объекта производства

B. Законченная часть производственного процесса, выполняемая на одном рабочем месте

C. Законченная часть технологического перехода, состоящая из однократного перемещения инструмента относительно заготовки, сопровождаемого измерением формы, размеров, качества поверхности и свойств заготовки
19. Как называется совокупность микронеровностей с относительно малыми шагами, образующих микроскопический рельеф поверхности детали?

A. Неровность

B. Шероховатость

C. Чистота поверхности

D. Волнистость
20. При изготовлении детали припуски назначаются на ___?___

A. внешние обрабатываемые поверхности

B. поверхности цилиндрических отверстий

C. некоторые обрабатываемые поверхности

D. все обрабатываемые поверхности

21. Какой из нижеперечисленных материалов является основным материалом режущих инструментов?

A. углеродистая инструментальная сталь

B. легированная инструментальная сталь

C. быстрорежущая сталь

D. металлокерамические твердые сплавы

22. Нормативное значение коэффициента шероховатости  при количественной оценке детали на технологичность

A. Больше 0,32

B. Меньше 0,32

C. Больше или равно 0,8

D. Равно 0,6

23. Призма лишает заготовку вала степеней свободы

A. двух

B. трех

C. четырех
24. Окончательной операцией обработки плоской  поверхности  90 h7 (Ra 1,25 мкм) является

A. Фрезерная  черновая

B. Фрезерная чистовая

C. Токарная черновая

D. Шлифовальная 

25. Точность и качество поверхности при токарной чистовой обработке

A. 10-12  квалитет, Ra 5-10 мкм

B. 9-10  квалитет, Ra 2,5-10  мкм

C. 5-8 квалитет, Ra 2,5-1,25 мкм

D. 3-5 квалитет, Ra 0,08-2,5 мкм

26. Технологическая документация, содержащая порядок изготовления детали в технологической последовательности с указанием оборудования

А.  маршрутная карта 

В.  операционная карта технологической документации;

С. карта эскизов технологической документации;

D.  карта технологического процесса;

Е. технологическая инструкция.

27. Материал пластины режущей части инструмента при обработке чугуна

А. быстрорежущая сталь

В. двухкарбидный твердый сплав  

С. Однокабридный твердый сплав 

28. Заготовка, приближающаяся по форме и размерам к готовой детали применяется в производстве

A. Мелкосерийном 

B. Серийном 

C. Массовом 
D. Единичном

29. Нормативное значение коэффициента унификации  при количественной оценке детали на технологичность

A. Больше 0,32

B. Меньше 0,32

C. Больше или равно 0,8

D. Больше или равно  0,6

30. Базирование заготовки в трехкулачковом патроне лишает заготовку степеней свободы
A. Трех

B. Четырех

C. Пяти

Практическое задание

Дайте качественную и количественную оценку технологичности детали  на основе предложенного чертежа детали. Определите вид и способ получения заготовки для среднесерийного типа производства. 
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