Приложение 1
[bookmark: _GoBack]Карта тестовых заданий
Компетенция: ПК-2 Способен разрабатывать технологические процессы изготовления деталей машиностроения низкой сложности
Индикатор: ПК-2.1 Способен выбирать рациональные варианты получения заготовок
Дисциплина: Проектирование заготовок
Описание теста:
1. Тест состоит из 85 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 45 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 правильный ответ

Простые (1 уровень)

1 Отношение массы заготовки к массе исходного материала называют коэффициентом
А) выхода годного
Б) весовой точности
В) серийности

2 Отношение массы готовой детали к массе заготовки называют коэффициентом
А) весовой точности
Б) трения
В) закрепления операций

3 Для оценки рентабельности выбранной заготовки чаще всего используют коэффициент
А) весовой точности
Б)  трения
В) серийности

4 Заготовки из чугуна чаще всего получают
А) литьем
Б) горячей штамповкой
В) ковкой

5 Способность металлов и сплавов в жидком состоянии заполнять форму и воспроизводить в отливке ее очертания называется
А) жидкотекучестью
Б) ликвацией
В) усадкой
Г) твердостью

Средне –сложные (2 уровень)

6	Уменьшение линейных и объемных размеров отливки при ее затвердевании и охлаждении называется
А) усадкой
Б) жидкотекучестью
В) ликвацией


7	 Самый дешевый из чугунов, применяемых для производства отливок
А) серый
Б) ковкий
В) высокопрочный

8	Из перечисленных способов литья самый дешевый
А) литье в песчано-глинистые формы
Б) под давлением
В) по выплавляемым моделям

9 Для мелкосерийного производства лучше всего подходит литье
А) в песчано-глинистые формы
Б) по выплавляемым моделям
В) в оболочковые формы

10 Термореактивные смолы используются для производства
А) оболочковых форм
Б) металлических форм
В) песчаных форм

11 Для отливки цилиндрических полых деталей чаще всего применяют литье
А) центробежное
Б) по выплавляемым моделям
В) в оболочковые формы
Г) в песчано-глинистые формы

12 Для производства периодического проката в качестве полуфабриката используют
А) круглый прокат
Б) фасонные литые заготовки
В) штампованные заготовки сложного профиля

13 Ковку осуществляют
А) с нагревом заготовки
Б) с охлаждением заготовки
В) без нагрева заготовки

14 Увеличение площади поперечного сечения заготовки путем уменьшения её высоты называется
А) осадкой
Б) гибкой
В) вытяжкой
Г) прошивкой

15 Для получения углублений и отверстий в процессе ковки применяют
А) прошивку
Б) отрубку
В) скручивание

16 Пресс-остаток остается в штампе
А) для выдавливания
Б) открытом
В) закрытом

17 Нагрев поковки до определенной температуры, выдержка и ускоренное охлаждение в воде или масле называется
А) закалкой
Б) нормализацией
В) азотированием

18 Объемная деформация заготовки в холодном состоянии называется
А) холодной объемной штамповкой
Б) ковкой
В) горячей объемной штамповкой

19 Методами холодного объемного деформирования можно получать заготовки из сталей с содержанием углерода
А) низким
Б) высоким
В) содержание углерода не имеет значения

20 Холодная высадка –это процесс
А) многостадийный
Б) одностадийный

21 Фракции порошков для порошковой металлургии размерами более 100 мкм называют
А) гранулами
Б) пудрой
В) капсулами

22 Если заготовка соответствует требованиям производства и обеспечивает долговечность и надежность работы детали при эксплуатации, то она считается
А) технологичной
Б) нетехнологичной

Сложные (3 уровень)

23 Пластмассы для производства заготовок, которые под влиянием повышенных температур и давления становятся пластичными, а потом теряют это свойство, называются
А) термореактивными
Б) термопластичными
В) неплавкими

24 Получение заготовок на 3Д принтере - это технологии
А) адитивные
Б) литья
В) штамповки
Г) порошковой металлургии

25 При выборе метода получения заготовки необходимо учитывать
А) тип производства
Б) территориальное расположение предприятия
В) наличие у предприятия специалиста, способного спроектировать заготовку

Выберите несколько правильных ответов

Средне –сложные (2 уровень)
26.К наиболее распространённым сплавам на основе меди, используемым для производства отливок, относят:
А) латуни
Б) бронзы
В) стали
Г) чугуны
27. Выберите способы литья, для которых литейной формой не является оболочка толщиной 5-15 мм
А) литье в кокиль
Б) литье центробежное
В) литье в оболочковые формы
28. Выберите способы литья, при реализации которых изготавливается литейная форма с разъемом
А) литье в песчано-глинистые формы
Б) литье в оболочковые формы
В) литье по выплавляемым моделям

29.Какие методы обработки не применяют для резки проката:
А) хонингование
Б) полирование
В) резка на металлорежущих станках
Г) резка на ножницах

30. Для нагрева заготовки с целью подготовки её к пластическому деформированию применяют:
А) пламенные печи
Б) электрические печи
В) микроволновые печи
Г) спички
31. Эти виды чугуна используют для производства отливок
1. серый
2. ковкий
3. белый

32. Сортовой прокат бывает
1. круглый
2. шестигранный
3. трехгранный
4. шарообразный

33.В штампе этого вида не остается облой
1. для выдавливания
2. закрытом
3. открытом

34.В этих видах штампов получаются самые точные заготовки

1. в штампе для выдавливания 
2. в закрытом
3. в открытом

35. Для повышения точности формы и размеров поковки, снижения шероховатости её поверхности применяют

1. галтовку
2. виброобработку
3. фрезерование
4. протяжку


Задания на установление соответствия

Установите соответствие между левым и правым столбцами.

Простые  (1 уровень)

36 Установите соответствие:

1 
2 Для облойной штамповки используется штамп
3 Для безоблойной штамповки используется штамп
1А, 2Б
А) открытый
Б) закрытый
В) из пластмассы



37 Установите соответствие:


1 Самой высокой стоимостью из перечисленных обладает заготовка из
2 Самой низкой стоимостью из перечисленных обладает заготовка из

А) тантала
Б) чугуна
В) бронзы

1А, 2Б
Средне-сложные (2 уровень)


38 Установите соответствие:


1 Самым малым удельным весом при одинаковой конфигурации обладает заготовка из
2 Самым большим удельным весом при одинаковой конфигурации обладает заготовка из

А) пластмассы
Б) чугуна
В) алюминия

1А, 2Б
39 Установите соответствие:

1 
2 Металлическая форма применяется для литья 
3 Форма, содержащая термореактивную смолу, применяется для литья

А) в кокиль
Б) в облочковые формы
В)  в песчано-глинистые формы
1А, 2Б
40	Установите соответствие:


1 Машинная формовка отливки применяется в типе производства

2) Ручная формовка отливки применяется в типе производства
1А, 2Б

А) серийном
Б)  единичном
В) многосерийном



41 Установите соответствие:


1 Самая низкая шероховатость из перечисленных будет у заготовок, получаемых
2 Самая высокая шероховатость из перечисленных будет у заготовок, получаемых



А) литьем под давлением
Б) литьем в песчано-глинисные формы
В) литьем в кокиль


1А, 2Б
42	 Установите соответствие:


1 Большой объем механической обработки характерен для заготовки, полученной
2 Малый объем механической обработки характерен для заготовки, полученной
1А, 2Б
А) ковкой
Б) листовой штамповкой
В) сваркой




43	Установите соответствие:


1 Этот метод литья часто используется в машиностроительном производстве
2 Этот метод литья редко используется в машиностроительном производстве

А) литье в кокиль
Б) литье вакуумным всасыванием
В) ковка чугуна

1А, 2Б

44 Установите соответствие:

1 
2 Дефекты отливки, которые можно исправить, называют

3 Дефекты отливки, которые невозможно исправить, называют
1А, 2Б

А) исправимыми
Б) неисправимыми
В) несуществую-щими 




Сложные  (3 уровень)

45 Установите соответствие:


1 Технология получения заготовок на 3Д принтере называется 
2 Технология получения заготовки в кокиле называются
1А, 2Б


А) аддитивная
Б) литье
В) штамповка
Г) ковка


Задания открытого типа
Задания на дополнение
Напишите пропущенное слово (с маленькой буквы).

Простые  (1 уровень)

46	Заготовки из чугуна рекомендуется получать…
литьем
47	Заготовка, полученная в песчано-глинистой форме, называется…. 
отливка, отливкой
48.Заготовка, полученная в кокиле, называется ….
отливка, отливкой
49 Самый распространённый чугун, который используется для производства отливок….
серый
50 Тип производства, в котором чаще всего применяют получение заготовок литьем в оболочковые формы…
массовое
51.Полуфабрикат, поступающий на механическую обработку, в результате которой он превращается в годную для сборки деталь, называется 
заготовка, заготовкой
52	Металлическая форма для производства отливки называется 
кокиль, кокилем
Средне-сложные (2 уровень)

53	Нагрев заготовки до определенной температуры, выдержка при этой температуре и медленное охлаждение с печью называется
отжиг, отжигом
54	Нагрев поковки до определенной температуры, выдержка и ускоренное охлаждение в воде или масле называется
закалка, закалкой
55	Способность материала деформироваться под действие внешних нагрузок называется …
пластичность, пластичностью
56	Заготовку из материала, имеющего низкие литейные свойства, не рекомендуется получать 
литьем
57	Заготовки для ответственных деталей машин рекомендуется получать методом пластического деформирования, который называется
штамповкой, штамповка
58	Штамповку заготовок можно осуществлять на кривошипном горячештамповочном…
прессе
59 Для производства толстостенных отливок используют высокопрочный …
чугун
60 Если заготовка выполняется вырубкой из листа, то такая штамповка называется
листовой, листовая
61 Раскрой заготовок имеет большое значение если выполняется штамповка…
листовая
62 Для производства заготовок для зубных протезов и коронок применяют электрошлаковое …
литье
63. В литейных формах стержень применяют для выполнения …
отверстия, отверстий
64	Самым древним методом получения заготовок обработкой давлением является…
ковка
65	Для нагрева заготовки, которую будут подвергать горячей обработке давлением, применяют…. 
печи, печь
66	Самым распространённым является прокат, который в сечении…
круглый
67	Ковка может выполняться с использованием подкладных…
штампов
68	Крупногабаритные поковки массой несколько тонн можно получать…
ковкой
69	Самым распространённым способом обработки заготовок давлением является горячая объемная…
штамповка
70	 Если на поверхности разъема штампа при горячей объемной штамповке образуется облой (заусенец), то такой штамп называется…
открытый, открытым
71	Если заготовка продавливается через полость штампа, то такой штамп называется штампом для…
выдавливания
72	Половина литейной формы называется….
полуформа
73	Обычно литейная форма состоит из двух…
полуформ
74 Для выполнения отверстий при литье в кокиль используют….
стержень, стержни
75	Для отливки цилиндрических полых деталей типа труб применяют литье….
центробежное
76	Допускается выполнять чертеж отливки на копии чертежа….
детали
Сложные (3 уровень)

77	Уменьшение линейных и объемных размеров отливки при ее затвердевании и охлаждении называется
усадкой, усадка
78	Если в маркировке стали, применяемой для получения заготовки, имеется буква Л, то это сталь …
литейная
79	Полость штампа для горячей объемной штамповки называется
ручьем, ручей

80	Если заготовка деформируется находясь в одной части штампа, в которую входит, как направляющая, другая его часть, и при этом не образуется облой, такой штамп называется…
закрытым

Задания на дополнение

81 Заготовки для деталей машин можно выполнять из следующих материалов:
стали, чугуна, меди, алюминия, магния
82. Перечислите минимум 4 из известных вам способа литья, которые относят к специальным
Литье в оболочковые формы, литье по выплавляемым моделям, литье в металлические формы (в кокиль), литье под давлением, центробежное литье, литье по газифицируемым моделям
83. На рисунке представлена литейная оснастка. Как называется способ получения заготовки, реализуемый с применением этой оснастки?
[image: стр89]
литье в песчано-глинистые формы

84. На рисунках изображен процесс получения литейной формы. Какой способ литья можно реализовать с помощью такой формы?
[image: ]
литье в оболочковые формы
85. Металл поставляется на предприятие в виде проката. Назовите по крайней мере 3 способа резки проката
резка на ножах, резка на прессах, ломка на хладоломах, резка на металлорежущих станках, кислородная резка, анодно-механическая резка



Карта учета тестовых заданий (вариант 1)
	Компетенция
	ПК2. Способен конструировать блоки, узлы и детали информационно-измерительных систем

	Индикатор
	ПК-2.3 Разрабатывает технологические процессы производства приборов и комплексов широкого назначения

	Дисциплина
	Проектирование заготовок 

	
Уровень освоения
	Тестовые задания
	Итого

	
	Закрытого типа
	Открытого типа
	

	
	Альтернативный выбор
	Установление соответствия/ последовательности
	На дополнение
	Свободного изложения

	

	1.1.1      (20%)
	5
	2
	7
	-
	14

	1.1.2      (70%)
	27
	7
	24
	-
	58

	1.1.3      (10%)
	3
	1
	4
	5
	13

	Итого:
	35 шт.
	10 шт.
	35 шт.
	5 шт.
	85 шт.





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
	
	
	44
	1А, 2Б

	1
	А) выхода годного
	
	
	45
	1А, 2Б

	2
	А) весовой точности
	
	
	46
	литьем

	3
	А) весовой точности
	
	
	47
	отливка, отливкой

	4
	А) литьем
	
	
	48
	отливка, отливкой

	5
	А) жидкотекучестью
	
	
	49
	серый

	6
	А) усадкой
	
	
	50
	массовое

	7
	А) серый
	
	
	51
	заготовка, заготовкой

	8
	А) литье в песчано-глинистые формы
	
	
	52
	кокиль, кокилем

	9
	А) в песчано-глинистые формы
	
	
	53
	отжиг, отжигом

	10
	А) оболочковых форм
	
	
	54
	закалка, закалкой

	11
	А) центробежное
	
	
	55
	пластичность, пластичностью

	12
	А) круглый прокат
	
	
	56
	литьем

	13
	А) с нагревом заготовки
	
	
	57
	штамповкой, штамповка

	14
	А) осадкой
	
	
	58
	прессе

	15
	А) прошивку
	
	
	59
	чугун

	16
	А) для выдавливания
	
	
	60
	листовой, листовая

	17
	А) закалкой
	
	
	61
	листовая

	18
	А) холодной объемной штамповкой
	
	
	62
	литье

	19
	А) низким
	
	
	63
	отверстия, отверстий

	20
	А) многостадийный
	
	
	64
	ковка

	21
	А) гранулами
	
	
	65
	печи, печь

	22
	А) технологичной
	
	
	66
	круглый

	23
	А) термореактивными
	
	
	67
	штампов

	24
	А) адитивные
	
	
	68
	ковкой

	25
	А) тип производства
	
	
	69
	штамповка

	26
	А) латуни
Б) бронзы
	
	
	70
	открытый, открытым

	27
	А) литье в кокиль
Б) литье центробежное
	
	
	71
	выдавливания

	28
	А) литье в песчано-глинистые формы
Б) литье в оболочковые формы
	
	
	72
	полуформа

	29
	А) хонингование
Б) полирование
	
	
	73
	полуформ

	30
	А) пламенные печи
Б) электрические печи
	
	
	74
	стержень, стержни

	31
	1. серый
2. ковкий
	
	
	75
	центробежное

	32
	1. круглый
2. шестигранный
	
	
	76
	детали

	33
	1. для выдавливания
2. закрытом
	
	
	77
	усадкой, усадка

	34
	1. в штампе для выдавливания 
2. в закрытом
	
	
	78
	литейная

	35
	1. галтовку
2. виброобработку
	
	
	79
	ручьем, ручей

	36
	1А, 2Б
	
	
	80
	закрытым

	38
	1А, 2Б
	
	
	81
	стали, чугуна, меди, алюминия, магния

	39
	1А, 2Б
	
	
	82
	Литье в оболочковые формы, литье по выплавляемым моделям, литье в металлические формы (в кокиль), литье под давлением, центробежное литье, литье по газифицируемым моделям

	40
	1А, 2Б
	
	
	83
	литье в песчано-глинистые формы

	41
	1А, 2Б
	
	
	84
	литье в оболочковые формы

	42
	1А, 2Б
	
	
	85
	резка на ножах, резка на прессах, ломка на хладоломах, резка на металлорежущих станках, кислородная резка, анодно-механическая резка

	43
	1А, 2Б
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