Карта тестовых заданий
Специальность подготовки: 22.02.06 Сварочное производство
Компетенции:
ПК 3.3.	Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
ПК 3.5.	Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической документации, анализировать причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого качества, участвовать в мероприятиях по их предупреждению и устранению
ПК 3.6.	Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машиностроительного производства в соответствии с производственными задачами
Индикатор:
Практический опыт
Методикой выбора контроля: Определять, какой метод эффективнее для конкретной конструкции.
Приборами: Навык настройки дефектоскопов и толщиномеров.
Оформлением документации: Составление актов, протоколов и заключений о годности изделий.
Технологией исправления: Принятие решений о способе устранения брака (вышлифовка, переварка).
Знать
Классификацию дефектов: Поверхностные (трещины, подрезы), внутренние (поры, шлак, непровары) и сквозные.
Физику процессов: Принципы работы УЗК, рентгена, магнитной и капиллярной дефектоскопии.
Нормативную базу: ГОСТы на металлопродукцию и сварочные процессы (например, ГОСТ 3242, ISO 5817).
Материаловедение: Свариваемость сталей, влияние термического цикла на структуру металла. 
Уметь
Визуальный и измерительный контроль: пользоваться наборами шаблонов сварщика, выявлять видимые трещины, наплывы и несоответствие размеров шва.
Физико-химические методы: ультразвуковой контроль, поиск скрытых дефектов в толще металла, радиографический контроль, чтение рентгеновских снимков швов.
Цветная дефектоскопия: Использование пенетрантов для поиска микротрещин.
Разрушающий контроль: проводить испытания на растяжение, изгиб и ударную вязкость, делать макрошлифы для изучения структуры металла.
Дисциплина: МДК.03.02 «Формы и методы контроля качества металлов и сварных конструкций»
Описание теста:
1. Тест состоит из 75 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 90 минут. На каждое тестовое задание в среднем по 1,5 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 закрытого типа
Задания альтернативного выбора
Выберите один или несколько правильных ответов

Простые (1 уровень)

1. Как расшифровывается аббревиатура ВИК?
А) Внутренний измерительный контроль
Б) Визуальный и измерительный контроль
В) Высокоточный инструментальный контроль
Г) Внешний инструментальный контроль

2. Какой дефект сварного шва можно обнаружить только методами неразрушающего контроля, но не ВИКом?
А) Наплыв
Б) Подрез
В) Пора внутри шва
Г) Смещение кромок

3. Какой инструмент является основным для проведения ВИК?
А) Ультразвуковой дефектоскоп
Б) Лупа и измерительный инструмент (шаблон, линейка)
В) Рентгеновский аппарат
Г) Твердомер

4. Какой стандарт в России устанавливает типы и размеры допустимых дефектов в сварных швах?
А) ГОСТ 12.3.003
Б) ГОСТ 14771
В) ГОСТ Р ИСО 5817
Г) ГОСТ 5264

5. Какой метод контроля является самым первым и обязательным?
А) Ультразвуковой контроль (УЗК)
Б) Радиографический контроль (РК)
В) Визуальный и измерительный контроль (ВИК)
Г) Капиллярный контроль (ПК)

Средне-сложные (2 уровень)

6. Какой метод неразрушающего контроля основан на регистрации прошедшего через материал ионизирующего излучения?
А) Магнитопорошковый контроль (МПК)
Б) Вихретоковый контроль (ВТК)
В) Радиографический контроль (РК)
Г) Ультразвуковой контроль (УЗК)

7. Какой вид дефекта лучше всего выявляется магнитопорошковым методом контроля?
А) Поры и раковины в глубине металла
Б) Поверхностные и подповерхностные трещины в ферромагнитных материалах
В) Расслоения в алюминиевых сплавах
Г) Внутренние непровары в толстостенных конструкциях

8. Что является индикатором дефекта при капиллярном контроле (контроле проникающими веществами)?
А) Скопление магнитного порошка
Б) Изменение импеданса вихретоковой катушки
В) Проявление окрашенного или флуоресцентного индикатора на поверхности
Г) Тень на радиографической пленке

9. Что такое «эхо-метод» в ультразвуковом контроле?
А) Метод измерения толщины по времени прохождения сигнала
Б) Метод регистрации сигнала, отраженного от дефекта или противоположной стенки изделия
В) Метод оценки структуры материала по затуханию сигнала
Г) Метод возбуждения резонансных колебаний в изделии

10. Какой из перечисленных методов НЕ является методом неразрушающего контроля (НК)?
А) Испытание на статический изгиб
Б) Ультразвуковой контроль
В) Вихретоковый контроль
Г) Капиллярный контроль

11. Для контроля сварных соединений каких материалов преимущественно используется метод проникающими веществами (капиллярный контроль)?
А) Только углеродистых сталей
Б) Ферромагнитных сталей
В) Немагнитных материалов (алюминий, аустенитная сталь)
Г) Чугуна

12. Что оценивается при металлографическом исследовании (микроструктурном анализе)?
А) Только химический состав
Б) Структура металла в зоне шва и термического влияния
В) Только твердость
Г) Остаточные напряжения

13. Какой прибор используется для измерения твердости металла в зоне сварного соединения?
А) Тензометр
Б) Твердомер (Бринелля, Роквелла, Виккерса)
В) Дефектоскоп
Г) Толщиномер

14. Что такое «аттестация (квалификация) технологии сварки»?
А) Проверка диплома сварщика
Б) Испытания образцов для подтверждения, что процесс дает соединения с требуемыми свойствами
В) Визуальный осмотр готового изделия
Г) Калибровка сварочного оборудования

15. Что из перечисленного относится к разрушающим видам контроля?
А) Измерение твердости
Б) Испытание на растяжение контрольных образцов
В) Радиографический контроль
Г) Визуальный контроль

16. Что характеризует «чувствительность» метода неразрушающего контроля?
А) Скорость проведения контроля
Б) Способность обнаруживать дефекты минимальных размеров
В) Стоимость оборудования
Г) Сложность подготовки оператора

17. Какой метод наиболее эффективен для выявления внутренних плоскостных дефектов (трещин, непроваров), ориентированных перпендикулярно поверхности?
А) Визуальный контроль
Б) Магнитопорошковый контроль
В) Ультразвуковой контроль
Г) Капиллярный контроль

18. Для чего используется эталон (тест-образец) СО-2, СО-3 и др. при ультразвуковом контроле?
А) Для измерения толщины
Б) Для настройки чувствительности аппарата и определения условных размеров дефектов
В) Для калибровки скорости звука в воде
Г) Для проверки зрения оператора 

19. Какой вид излучения чаще всего используется в промышленной радиографии для контроля стальных конструкций средней толщины?
А) Ультрафиолетовое
Б) Рентгеновское от аппарата или гамма-излучение от изотопа (Иридия-192, Кобальта-60)
В) Инфракрасное
Г) Радиоволновое

20. Что является основным недостатком радиографического контроля?
А) Низкая производительность
Б) Необходимость мер радиационной безопасности
В) Невозможность обнаружения трещин
Г) Высокая стоимость проникающей жидкости

21. Какой метод контроля позволяет оценить уровень остаточных напряжений в конструкции?
А) Магнитопорошковый
Б) Метод тензометрии или рентгеноструктурный анализ
В) Капиллярный
Г) Вихретоковый

22. Что такое «приемочный уровень» дефектности?
А) Максимальный размер дефекта, допустимый в конструкции
Б) Уровень квалификации приемщика
В) Температура, при которой проводят приемку
Г) Количество образцов для испытаний

23. Какая организация проводит аттестацию и сертификацию сварщиков в соответствии с правилами (например, Ростехнадзора)?
А) Отдел кадров предприятия
Б) Аттестационный центр, аккредитованный на данный вид деятельности
В) Учебный комбинат
Г) Научно-исследовательский институт

24. Какой метод контроля используют для проверки сплошности покрытий и выявления тонких поверхностных трещин на токопроводящих материалах?
А) Магнитопорошковый
Б) Вихретоковый
В) Радиографический
Г) Гидравлические испытания

25. Что из перечисленного НЕ входит в типовой объем входного контроля основных сварочных материалов?
А) Проверка сертификатов
Б) Визуальный осмотр покрытия электродов или состояния проволоки
В) Испытание на растяжение каждого мотка проволоки
Г) Проверка маркировки и условий хранения

26. Какой документ является основным, фиксирующим результаты неразрушающего контроля?
А) Журнал сварочных работ
Б) Акт (протокол) контроля, с эскизами или снимками
В) Наряд-допуск на огневые работы
Г) Паспорт на оборудование

27. Что такое «контроль герметичности»?
А) Контроль отсутствия сквозных дефектов, например, пневматическими или гидравлическими испытаниями
Б) Контроль химического состава
В) Контроль геометрии шва
Г) Контроль твердости

28. Для выявления каких дефектов наиболее эффективен метод акустической эмиссии (АЭ)?
А) Для обнаружения уже существующих микротрещин
Б) Для мониторинга развития (роста) дефектов в реальном времени под нагрузкой
В) Для измерения толщины стенки
Г) Для контроля качества покрытия

29. Какая характеристика дефекта является основной для его классификации по стандартам?
А) Его цвет
Б) Его форма, ориентация, размеры и расположение
В) Время его образования
Г) Материал, в котором он обнаружен

30. Что такое «ложный дефектосигнал» (помеха)?
А) Сигнал, намеренно введенный для проверки аппаратуры
Б) Сигнал, вызванный не дефектом, а конструктивной особенностью (например, отверстием, углом) или помехой в аппаратуре
В) Сигнал от очень маленького, незначительного дефекта
Г) Сигнал, который оператор пропустил

31. Какой метод часто используется для оперативного контроля температуры предварительного подогрева перед сваркой?
А) Контактный термометр или термокраски (термоиндикаторы)
Б) Ультразвуковой дефектоскоп
В) Магнитопорошковая суспензия
Г) Радиографический метод

32. Что из перечисленного является задачей операционного контроля при сварке?
А) Контроль режимов сварки, качества выполнения отдельных проходов, зачистки швов
Б) Контроль только готового изделия
В) Контроль квалификации главного инженера
Г) Контроль климатических условий на улице

33. Какой принцип лежит в основе работы вихретокового дефектоскопа?
А) Изменение электрического сопротивления материала
Б) Взаимодействие переменного магнитного поля катушки с электропроводным материалом и регистрация изменений импеданса
В) Пьезоэлектрический эффект
Г) Явление капиллярного впитывания

Сложные (3 уровень)

Задания на установление соответствия/последовательности

Установите соответствие между левым и правым столбцами.

Простые (1 уровень)

34  Установите соответствие между видом контроля и его описанием:

	1. Визуальный и измерительный контроль (ВИК)
2. Разрушающий контроль
3. Неразрушающий контроль
	   А. Испытания, приводящие к невозможности дальнейшего использования изделия (образца).
   Б. Методы проверки без нарушения целостности и пригодности изделия к эксплуатации.
   В. Осмотр поверхности и проверка геометрии с помощью простейшего инструмента.




35 Установите соответствие между дефектом и методом его выявления:

	1. Наплыв
2. Пора внутри шва
3. Подрез
4. Непровар корня
	   А. Визуальный и измерительный контроль (ВИК)
   Б. Ультразвуковой (УЗК) или радиографический (РК) контроль.
   В. Широкая номенклатура изделий, выпускаемых в небольшом количестве, часто по индивидуальным заказам.
Г. Закрепление за каждым рабочим местом ограниченной номенклатуры работ.



36. Установите правильную последовательность этапов проведения визуального и измерительного контроля (ВИК) сварного шва.
А) Проверка геометрии шва шаблоном или другим инструментом.
Б) Очистка контролируемого участка от шлака, брызг, загрязнений.
В) Составление акта (протокола) контроля.
Г) Визуальный осмотр поверхности шва и околошовной зоны.

37. Установите последовательность проведения контроля сварного соединения от изготовления до приемки.
А) Приемочный контроль готового изделия.
Б) Операционный контроль в процессе сварки.
В) Входной контроль материалов и заготовок.
Г) Контроль после выполнения каждого прохода (для многослойных швов).

38. Установите последовательность действий при простейшей проверке герметичности емкости.
А) Нанести мыльную эмульсию на контролируемые швы.
Б) Наблюдать за появлением пузырей в местах негерметичности.
В) Закачать в емкость воздух под избыточным давлением.
Г) Обезжирить поверхность швов.

39. Установите последовательность подготовки к ультразвуковому контролю (УЗК).
А) Настройка дефектоскопа на контрольных образцах (СО).
Б) Очистка поверхности в зоне контроля.
В) Нанесение контактной жидкости (контактного геля).
Г) Выбор и установка на преобразователь нужного углового насадка (для наклонного ввода).

Средне-сложные (2 уровень)

40 Установите соответствие между методом неразрушающего контроля и его физическим принципом:

	1. Ультразвуковой контроль (УЗК)
2. Радиографический контроль (РК)
3. Капиллярный контроль (КК/ПВК)
4. Магнитопорошковый контроль (МПК)
	   А. Регистрация ослабления проникающего ионизирующего излучения.
   Б. Излучение и прием упругих колебаний высокой частоты.
   В. Намагничивание изделия и индикация полей рассеяния над дефектами.
   Г. Проникновение индикаторной жидкости в поверхностные дефекты.



41 Установите соответствие между типом дефекта и наиболее эффективным для его обнаружения методом НК:

	1. Поверхностная трещина в сварном шве алюминиевого сплава.
2. Внутренняя цепочка пор в стыковом шве.
3. Подповерхностный непровар в угловом шве из стали.
4. Расслоение в основном металле на некоторой глубине.
	   А. Капиллярный контроль (ПВК).
   Б. Ультразвуковой контроль (УЗК).
   В. Радиографический контроль (РК).
   Г. Магнитопорошковый контроль (МПК).







Сложные (3 уровень)

42 Установите соответствие между методом испытаний/контроля и его основной целью при оценке свойств сварного соединения:
	1. Испытание на статический изгиб
2. Металлографическое исследование
3. Измерение твердости по Виккерсу в ЗТВ
4. Испытания на ударную вязкость (образцы с надрезом)
	   А. Оценка пластичности металла шва и зоны сплавления.
   Б. Оценка стойкости против хрупкого разрушения при динамическом нагружении и низких температурах.
   В. Контроль изменения механических свойств из-за термовлияния и выявление закалочных структур.
   Г. Изучение макро- и микроструктуры для оценки качества проплавления, наличия дефектов и структуры металла.



43 Установите соответствие между современным методом/подходом в контроле и его ключевой особенностью:
	1. Фазированные решетки (PAUT)
2. Цифровая радиография (DR/CR)
3. Акустическая эмиссия (АЭ)
4. Внутритрубный диагностический комплекс (робот-дефектоскоп)
	  А) Пассивный метод, регистрирующий звуковые волны от растущих дефектов в реальном времени под нагрузкой.
   Б) Мониторинг протяженных линейных объектов (магистральные трубопроводы) с комплексом датчиков (УЗ, МПК, ВТК).
   В. Усовершенствованный УЗ-метод с компьютерным управлением лучом для сканирования сложных объектов.
   Г. Получение и мгновенная обработка рентгеновского изображения на детекторе без химической пленки.




Задания открытого типа
Задания на дополнение
Напишите пропущенное слово.

Простые (1 уровень)

44. Первый и обязательный метод контроля сварных швов — визуальный и ____ контроль.

45. Дефект в виде углубления вдоль края шва называется ____.

46. Методы контроля, не нарушающие пригодность изделия, называются ____.

47. Стандартный инструмент для проверки геометрии сварного шва — шаблон ____.

48. Радиографический контроль основан на использовании ____ излучения.

Средне-сложные (2 уровень)

49. Метод контроля, основанный на использовании магнитного поля и ферромагнитного порошка, называется ____ контроль.

50. При ультразвуковом контроле для ввода колебаний в изделие используется ____.

51. Основной документ, регламентирующий допустимые дефекты сварных соединений — ГОСТ Р ИСО ____.

52. Для контроля сварных соединений из немагнитных материалов применяют капиллярный контроль или контроль ____ веществами.

53. При радиографическом контроле внутренние дефекты видны на снимке в виде ____ участков.

54. Испытание образцов на растяжение, изгиб, ударную вязкость относятся к ____ методам контроля.

55. Параметр, характеризующий способность метода выявлять малые дефекты, — ____.

56. Процесс подтверждения соответствия квалификации сварщика установленным требованиям называется ____ сварщика.

57. Метод контроля, основанный на возбуждении вихревых токов в материале, называется ____ контроль.
58. При капиллярном контроле поверхностные дефекты выявляются по индикаторному ____.
59. Дефект в виде полости округлой формы в теле шва называется ____.

Сложные (3 уровень)

60. Современная модификация ультразвукового контроля с использованием массива пьезоэлементов и сложной обработки сигналов — метод ____ решеток.

61. Метод неразрушающего контроля, основанный на регистрации упругих волн, возникающих при развитии дефектов под нагрузкой, — акустическая ____.

62. При радиографическом контроле для оценки размера дефекта используют эталонные образцы с искусственными дефектами — образцы ____.

63. Метод оценки твердости в зоне термического влияния сварного шва, основанный на вдавливании алмазной пирамиды и измерении диагонали отпечатка, — метод ____.

64. Метод контроля, использующий тепловое излучение объекта для выявления дефектов, — ____ контроль.

65. При ультразвуковом контроле сварных соединений для настройки чувствительности применяют эталонные образцы ____.

66. Метод, сочетающий радиографический контроль с компьютерной обработкой изображения, — цифровая ____.

67. Способ контроля герметичности, при котором в объект закачивается газ под давлением, а швы обмазываются мыльным раствором, — ____ испытание.

68. Для оценки сопротивления хрупкому разрушению сварных соединений проводят испытания на ударную вязкость на образцах с ____.

69. Метод контроля, применяемый для обнаружения расслоений в листовом прокате, — ____ контроль.

70. Комплексный метод контроля сварных соединений, сочетающий несколько физических принципов, например, в роботизированных системах, — ____ диагностика.

Задания свободного изложения
Напишите развернутый ответ в свободной форме, изложив основные положения, факты, применив важнейшие понятия и сделав обобщение по теме задания

Простые (1 уровень)
71. Перечислите основные этапы (шаги) проведения визуального и измерительного контроля (ВИК) сварного шва. Каково главное назначение этого вида контроля?

72. Назовите не менее трёх наиболее распространённых методов неразрушающего контроля (НК) сварных соединений. Для выявления каких типов дефектов они предназначены?

Средне-сложные (2 уровень)
73. Сравните два метода неразрушающего контроля: ультразвуковой контроль (УЗК) и радиографический контроль (РК). Укажите физические принципы, лежащие в их основе, основные преимущества, недостатки (ограничения) каждого метода и типы дефектов, для выявления которых они наиболее эффективны.
74. Объясните, в чём заключается принципиальная разница между разрушающим и неразрушающим контролем. Каковы основные задачи разрушающих испытаний сварных соединений (приведите примеры 2-3 видов испытаний)? Почему, несмотря на уничтожение образца, эти методы остаются необходимыми? 
Сложные (3 уровень)
75. Вам, как ведущему специалисту по контролю качества, поручено разработать комплексную программу (технологию) контроля для ответственного сварного изделия (например, сосуд высокого давления или несущая конструкция крана). Ваш ответ должен представлять собой развернутый план, последовательно раскрывающий следующие аспекты:
   · Анализ рисков: на основании каких критериев (нагрузки, материал, последствия отказа) будут определены наиболее критичные зоны и соединения?
   · Выбор и обоснование методов контроля на каждом этапе: входной контроль материалов, операционный контроль в процессе сборки и сварки, приемочный контроль готового изделия. Почему для разных этапов и зон выбран именно такой набор методов (ВИК, УЗК, РК, ПВК и т.д.)?
   · Организационные меры: как будет осуществляться документальное сопровождение (протоколы, акты), кто и на каком этапе допускается к проведению контроля?
   · Критерии приемки: на основании какого нормативного документа (например, ГОСТ Р ИСО 5817) будет приниматься решение о соответствии или браковке шва? Как будут классифицированы найденные дефекты? 

Карта учета тестовых заданий 
	Специальность подготовки
	22.02.06 Сварочное производство 

	Дисциплина
	МДК.03.02 «Формы и методы контроля качества металлов и сварных конструкций»

	Компетенция
	ПК 3.3.	Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
ПК 3.5.	Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической документации, анализировать причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого качества, участвовать в мероприятиях по их предупреждению и устранению
ПК 3.6.	Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машиностроительного производства в соответствии с производственными задачами

	Индикатор
	Практический опыт
Оформление технологической документации на выполнение сборки машиностроительных изделий. Определение качества сборки и разработки мероприятий по их устранению.
Планирование участков механосборочных цехов по стадиям технологического процесса
Знать
Типовые формы технологической документации процесса сборки изделий; Правила заполнения технологической документации в соответствии с ЕСТПП; Методика и правила определения последовательности сборки изделия; Правила расчета нормативов выполнения операций сборки; Методика применения автоматизированных систем для разработки технологических документов. Параметры качества сборки; Контролируемые параметры сборки в зависимости от конструкции изделия; Признаки несоответствия качества сборки технологическим требованиям; Причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого качества; Способы выявления несоответствий и допустимые отклонения он нормы; Виды мероприятий, обеспечивающие соблюдения параметров качества сборки; Форма плана по устранению соответствий при сборке. Виды участков машиностроительного производства и их задачи; Виды размещаемого на участках оборудования в зависимости от исполнения производственных задач. Нормы размещения оборудования на производственных участках различного назначения; Правила эргономики при планировании производственного участка; Формулы для расчетов показателей; Правила оформления чертежа плана участка и сопроводительной документации.
Уметь
Определять рациональную последовательность сборки с учетом конструктивных особенностей изделий; Заполнять технологические и маршрутные карты сборки изделий
Оформлять сопроводительные документы процесса сборки (комплектовочная карта, ведомость оснастки, ведомость сборки изделия, ведомость операций); Применять автоматизированные системы для разработки технологической документации. Использовать измерительные инструменты для определения качества сборки; Анализировать документы для оценки правильности исполнения технологии сборки. Разрабатывать план мероприятий по предупреждению и устранению несоответствия сборочных изделий. Составлять перечень участков, необходимых для изготовления изделий в соответствии со стадиями механосборочного производства; Разрабатывать планировку участка в соответствии с производственными задачами на основе существующей нормативной документации; Оформлять документацию по движению изделия по стадиям производства с учетом принципов бережливого производства и с учетом обеспечения повышения производительности труда

	
Уровень освоения
	Тестовые задания
	Итого

	
	Закрытого типа
	Открытого типа
	

	
	Альтернативный выбор
	Установление соответствия/ последовательности
	
На дополнение
	Свободного изложения
	

	1 (20%)
	5
	6
	5
	2
	18

	2 (70 %)
	27
	2
	11
	2
	42

	3 (10 %)
	1
	2
	11
	1
	15

	Итого:
	33 шт.
	10 шт.
	27 шт.
	5 шт.
	75 шт



Критерии оценивания
Критерии оценивания тестовых заданий
Критерии оценивания: правильное выполнение одного тестового задания оценивается 1 условным 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
	Б
	
	
	49
	Магнитопорошковый 

	2
	В
	
	
	50
	Преобразователь 

	3
	Б
	
	
	51
	5817 

	4
	В
	
	
	52
	Проникающими 

	5
	В
	
	
	53
	Затемнённых 

	6
	В
	
	
	54
	Разрушающим 

	7
	Б
	
	
	55
	Чувствительность 

	8
	В
	
	
	56
	Аттестация 

	9
	Б
	
	
	57
	Вихретоковый 

	10
	А
	
	
	58
	Следу 

	11
	В
	
	
	59
	Пора 

	12
	Б
	
	
	60
	Фазированных 

	13
	Б
	
	
	61
	Эмиссия 

	14
	Б
	
	
	62
	Чувствительности 

	15
	Б
	
	
	63
	Виккерса

	16
	Б
	
	
	64
	Термографический 

	17
	В
	
	
	65
	Сравнения 

	18
	Б
	
	
	66
	Радиография 

	19
	Б
	
	
	67
	Пневматическое 

	20
	Б
	
	
	68
	Надрезом 

	21
	Б
	
	
	69
	Ультразвуковой 

	22
	А
	
	
	70
	Комплексная 

	23
	Б
	
	
	
	

	24
	Б
	
	
	
	

	25
	В
	
	
	
	

	26
	Б
	
	
	
	

	27
	А
	
	
	
	

	28
	Б
	
	
	
	

	29
	Б
	
	
	
	

	30
	Б
	
	
	
	

	31
	А
	
	
	
	

	32
	А
	
	
	
	

	33
	Б
	
	
	
	

	34
	1-В, 2-А, 3-Б 
	
	
	
	

	35
	1-В, 2-А, 3-Б 
	
	
	
	

	36
	Б, Г, А, В 
	
	
	
	

	37
	В, Б, Г, А 	
	
	
	
	

	38
	Г, В, А, Б
	
	
	
	

	39
	Б, Г, В, А
	
	
	
	

	40
	1-Б, 2-А, 3-Г, 4-В 
	
	
	
	

	41
	1-А, 2-В, 3-Г, 4-Б 
	
	
	
	

	42
	1-А, 2-Г, 3-В, 4-Б 
	
	
	
	

	43
	1-В, 2-Г, 3-А, 4-Б 
	
	
	
	

	44
	Измерительный 
	
	
	
	

	45
	Подрез 
	
	
	
	

	46
	Неразрушающими 
	
	
	
	

	47
	Сварщика 
	
	
	
	

	48
	Ионизирующего 
	
	
	
	


 
71 При создании САПР необходимо руководствоваться следующими принципами:
· системного единства;
· совместимости;
· типизации;
· развития.
Принцип системного единства обеспечивает целостность системы и иерархичность проектирования отдельных частей и объекта в целом. 
Принцип совместимости обеспечивает совместное функционирование составных частей САПР и сохраняет открытой систему в целом. 
Принцип типизации предусматривает разработку и использование типовых и унифицированных элементов САПР. Типизируют элементы, имеющие перспективу многократного использования.
Принцип развития дает возможность пополнения, совершенствования и обновления составных частей САПР.

72 Различают три вида оптимизации ТП: 
1) структурную оптимизацию — выбор оптимального технологического маршрута, операции, перехода, вида и методов изготовления заготовки, способов базирования, оборудования, приспособлений, инструмента и т. д.;
2) параметрическую оптимизацию — выбор оптимальных параметров: допусков на межоперационные размеры, припусков, режимов резания, геометрических размеров режущего инструмента и др.
3) структурно – параметрическую, которая представляет собой комбинацию двух первых.

73 Данная система объединяет в непрерывный процесс взаимосвязанные этапы технологического проектирования, которые выполняются следующими подсистемами.
1. Подсистема автоматизированной разработки конструкторской документации предназначена для разработки конструкторской документации (сборочных чертежей, рабочих чертежей), которая хранится в электронном архиве предприятия.
2. Подсистема автоматизированной разработки технологических процессов предназначена для проектирования технологических процессов обработки деталей. 
3. Подсистема автоматизированного проектирования приспособлений служит для конструкторской проработки специальных станочных приспособлений. 
4. Подсистема автоматизированного проектирования приспособлений выполняет проектирование специальных режущих, вспомогательных и измерительных инструментов.
5. Подсистема автоматизированного программирования применяется для разработки управляющих программ для станков с ЧПУ и промышленных роботов, используемых при изготовлении деталей основного производства и специальной оснастки.
6. Электронный архив предприятия обеспечивает хранение конструкторской и технологической документации, а также организует документооборот в рамках предприятия.
7. Банк данных в условиях рассматриваемой комплексной САПР ТП предназначен для обеспечения необходимой информацией процессов автоматизированного проектирования вышерассмотренных подсистем.

74 В идеале необходимо стремиться к выбору или разработке линейной стратегии проектирования. Она является преимущественной особенно при проектировании с использованием ЭВМ. Эта стратегия имеет минимальную трудоемкость, максимальную надежность.
Циклическая стратегия (схема с петлями) характерна для многих программ ЭВМ и носит название итерационного процесса. Другими словами это процесс последовательного приближения к цели путем улучшения разрабатываемых вариантов.
Наличие параллельных этапов в разветвленной стратегии очень выгодно. Это позволяет сократить сроки проектирования.
В адаптивных стратегиях проектирования с самого начала определяется только первое действие. В дальнейшем выбор каждого последующего действия зависит от результатов предыдущего. В принципе это самая разумная стратегия, т.к. схема поиска определяется на основе наиболее полной информации. Эта стратегия используется при создании систем искусственного интеллекта.
Стратегия случайного поиска отличается абсолютным отсутствием плана. Она используется в новаторском проектировании, например, при разработке новых технологических процессов.

75 Метод случайных аналогий основан на использовании готовых решений на всех уровнях проектирования за счет заимствования существующих единичных технологических процессов. 
Метод полного заимствования ТП-аналога предполагает поиск среди множества изделий D, хранящихся в базе данных, таких, которые имеют одинаковые ТП изготовления изделий или вспомогательных операций. Разновидности этого метода: Метод заимствования ТП-аналога с параметрической настройкой; Метод заимствования ТП-аналога с изменением структуры. 
Метод анализа основан на применении унифицированных технологических процессов (УТП). Применение УТП позволяет: 
а) сразу войти в область решений, близкую к оптимальной; 
б) сократить количество перебираемых вариантов за счет использования типовых технологических решений.
Метод синтеза основан на синтезе технологических маршрутов и операций. Типизация решений в данном случае выполняется, как правило, на уровне перехода. При этом для каждой поверхности детали производят разделение на промежуточные состояния и выбирают методы их обработки.

