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1. Цели и задачи самостоятельной работы студента

Целью самостоятельной работы является углубление и закрепление знаний, полученных при изучении курса «Технология приборостроения », а также расширение теоретических знаний и практических умений по дисциплине, развитие навыков самостоятельной работы, умение решать конкретные инженерные задачи.

2. Методические указания по выполнению самостоятельной внеаудиторной работы

Самостоятельная внеаудиторная работа выполняется студентом в соответствии с пунктами таблицы, приведенной ниже. В этой таблице указывается количество часов, отводимых, на вид работы, и литературный источник, необходимый для освоения предложенного материала. Уровень и качество знаний, полученных в результате выполнения самостоятельной работы, оцениваются на промежуточной аттестации.

Таблица. Самостоятельная работа студентов
	№

п/п
	Наименование видов самостоятельной работы
	Трудоемкость

(час.)
	Методические материалы



	1
	Самостоятельное изучение разделов 3.1  Методы обработки и формообразования. Пример выполнения рабочего  чертежа детали, изготавливаемой  точением
	2
	[1-14]


	2
	Самостоятельное изучение разделов 3.2 

Схема расположения полей допусков; области распределения квалитетов; поля допусков валов и отверстий
	3
	[1-14]


	3
	Самостоятельное изучение разделов 3.3

Классификация размеров, обозначение допусков формы и расположения, зависимый и независимый допуск 
	2
	[1-14]

	4
	Самостоятельное изучение разделов 3.4 Обозначение шероховатости поверхности, типы направлений неровностей 
	2
	[1-14]

	5
	Самостоятельное изучение разделов 3.5 Шероховатость и квалитеты при обработке резанием. Виды маркировки и клеймения, примеры обозначений.
	2
	[1-14]

	6
	Самостоятельное изучение разделов 3.6  Положение полей допусков резьб, их обозначение,  конструкторские нормы на резьбы.

	2
	[1-14]

	7
	Самостоятельное изучение разделов 3.7 

 Отверстия центровые
	2
	[1-14]

	8
	Самостоятельное изучение разделов 3.8 

Изготовление заготовок и деталей литьем. Требования к заготовкам.  Литье в оболочковые формы, по выплавляемым моделям, в кокиль, центробежное литье и под давлением
	2
	[1-14]

	9
	Самостоятельное изучение разделов 3.9 

 Шероховатость поверхностей и квалитеты литых заготовок деталей
	2
	[1-14]

	10
	Самостоятельное изучение разделов 3.10

Изготовление заготовок и деталей штамповкой. Холодная штамповка. Горячая штамповка. Штамповка листовых пластмасс
	2
	[1-14]

	11
	Самостоятельное изучение разделов 3.11 Шероховатость поверхностей и  квалитеты заготовок деталей, обрабатываемых давлением                                                               

	2
	[1-14]

	
	Итого:
	23
	


3. Вопросы для самоконтроля

1. Технология – это:

а) прикладные знания и объекты их воплощения;

б) процесс изготовления деталей;

в) процесс сборки и испытаний прибора.

2.Техническое задание – это:

а) документальная основа для разработки конструкции и технологического процесса изготовления прибора;

б) документ для формирования договорной цены разработки;

в) документ, в котором указывается календарный план работ.

3. Разработка технологического процесса ведется на основе:

а) установившихся традиций производства;

б) комплекта конструкторской документации на прибор;

в) использования технологического процесса изготовления аналога.

4. В технологической и рабочей документации:

а) обязательно соблюдаются требования по выбору стандартных масштабов по ГОСТ 2.302-68 и стандартных линейных размеров на основе ряда предпочтительных чисел по ГОСТ 8032-56;

б) требования к масштабам не предъявляются;

в) размеры округляют до целых чисел.

5. Для номинального размера в рабочих и технологических документах предусмотрены:

а) ряды полей допусков и основных отклонений;

б) только основные отклонения;

в) только поле допуска;

6. Положение поля допуска относительно номинала обозначается:

а) буквами русского алфавита от А до Я;

б) буквами греческого алфавита от ( до (;

в) буквами латинского алфавита от А до Z.

7. Положение поля допуска относительно номинала для отверстий и валов обозначается:

а) одинаковыми прописными буквами;

б) одинаковыми строчными буквами;

в) для отверстий прописными, а для валов строчными буквами.

8. Положительное значение поля допуска соответствует:

а) увеличению поля допуска отверстий и валов относительно номинала;

б) для отверстий увеличению, а для валов уменьшению относительно номинала;

в) для отверстий уменьшению, а для валов увеличению относительно номинала.

9. Отклонение поля допуска отверстия и вала со значками H и h называют:

а) произвольными;

б) основными;

в) приближенными.

10. Основное отверстие и основной вал имеет:

а) нижние отклонения отверстия и верхнее отклонение вала равные нулю;

б) нижние отклонения отверстия и вала равные нулю;

в) верхние отклонения отверстия и вала равные нулю.

11. Посадка – это:

а) соединение деталей;

б) объединение по размерам деталей;

в) характер соединения деталей определяемый величиной получающихся в ней зазоров или натягов.

12. Поля допусков в интервале от А(а) до Н(h), когда отверстия имеют все допуска выше номинала, а валы ниже обеспечивают посадку:

а) с зазором;

б) переходную;

в) с натягом.

13. Поля допусков в интервале от N(n) до Z(z), когда все отверстия имеют допуска ниже номинала, а валы выше обеспечивают посадку:

а) с зазором;

б) переходную;

в) с натягом.

14. Поля допусков в интервале от Н(h) до N(n), когда допуска могут обеспечивать как зазор, так и натяг называют:

а) с зазором;

б) переходной;

в) с натягом.

15. Квалитет (ряд точности) – это совокупность допусков, соответствующих одинаковой степени точности для всех номинальных размеров и характеризует:

а) положение допуска;

б) величину поля допуска;

в) положение и величину поля допуска.

16. Стандартизировано 19 квалитетов, обозначенных цифрами (01, 0, 1, ..., 16, 17), которые разделены на:

а) три группы;

б) четыре группы;

в) пять групп.

17. Группа квалитетов “01; 0; 1” называется при изготовлении:

а) плоско параллельных концевых мер;
б) деталей с неуказанными допусками;

в) заготовок.

18. Группа квалитетов “2; 3; 4” применяется:

а) для плоско параллельных концевых мер;

б) гладких предельных калибров и особо точных деталей;

в) для размеров с неуказанными допусками.

19. Группа квалитетов “5; 6; 7; 8; 9; 10; 11; 12” используется:

а) в сопрягаемых размерах, а также размерах функционально влияющих на выходные характеристики прибора;

б) в гладких предельных калибрах;

в) в заготовках.

20. Группа квалитетов “13; 14; 15; 16; 17” предназначена для:

а) особо точных деталей;

б) размеров с неуказанными допусками и заготовок;

в) гладких предельных калибров.

21. С увеличением квалитета от 01; 0 до 17 величина поля допуска:

а) уменьшается;

б) не изменяется;

в) увеличивается.

22. С увеличением номинальных размеров деталей величина поля допуска:

а) уменьшается;

б) не изменяется;

в) увеличивается.

23. В обозначении посадки входит номинальный размер в мм, который является общим для отверстия и вала и за которым следует дробь с обозначением полей допусков и квалитетов каждого элемента:

а) в числителе для отверстия, а в знаменателе для вала;

б) в числителе – единица, а в знаменателе для отверстия и вала;

в) в числителе для вала, а в знаменателе для отверстия.

24. Посадка в системе отверстия – это:

а) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных валов с основным отверстием, обозначенным буквой “H”;

б) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных отверстий с основным валом, обозначенным буквой “h”;

в) посадка, в которой отверстие и вал выполнены по основным отклонениям, обозначенными буквами “H” и” h”.

25. Посадка в системе вала – это:

а) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных валов с основным отверстием, обозначенным буквой “H”;

б) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных отверстий с основным валом, обозначенным буквой “h”;

в) посадка, в которой отверстие и вал выполнены по основным      отклонениям, обозначенными буквами “H” и” h”.

26. Произвольная посадка – это:

а) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных валов с основным отверстием, обозначенным буквой “H”;

б) посадка, в которой различные зазоры и натяги получаются соединением различных отверстий с основным валом, обозначенным буквой “h”;

в) посадка, в которой отверстие и вал выполнены по основным отклонениям, обозначенными буквами “H” и” h”.

27. По классификации размеров «к размерам отверстий» относятся:

а) размеры круглых, овальных, прямоугольных отверстий и пазов;

б) размеры круглых, овальных, прямоугольных валов и профилей;

в) размеры до осевых линий, между осевыми линиями и радиуса.

28. По классификации размеров «к размерам валов» относятся:

а) размеры круглых, овальных, прямоугольных отверстий и пазов;

б) размеры круглых, овальных, прямоугольных валов и профилей;

в) размеры до осевых линий, между осевыми линиями и радиуса.

29. По классификации размеров «к произвольным размерам» относятся:

а) размеры круглых, овальных, прямоугольных отверстий и пазов;

б) размеры круглых, овальных, прямоугольных валов и профилей;

в) размеры до осевых линий, между осевыми линиями и радиуса.

30. Допусками формы поверхности по ГОСТ 2.308-79 являются:
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а) допуски прямолинейности “ – ”, плоскостности  “     ” , круглости “Ο”, цилиндричности “(((”, профиля продольного сечения “ = ”;
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б) допуски параллельности “ (( ”, перпендикулярности “ ( ”, наклона       “ ( ”,

 соосности “        ”, симметричности “         ”, позиционный “ ( ”, пересечения осей “(”;

в) допуски радиального биения “    ”, полного радиального биения                “           ”, формы заданного профиля “ ( ”, формы заданной поверхности “          ”, параллельности и плоскостности “ ((        ”, перпендикулярности и плоскостности “(        ”, наклона и плоскостности                 “  (         ”.


31. Допусками расположения поверхностей по ГОСТ 2.308-79 являются:

а) допуски прямолинейности “ – ”, плоскостности  “     ” , круглости “Ο”, цилиндричности “(((”, профиля продольного сечения “ = ”;

б) допуски параллельности “ (( ”, перпендикулярности “ ( ”, наклона       “ ( ”,

 соосности “        ”, симметричности “         ”, позиционный “ ( ”, пересечения осей “(”;

в) допуски радиального биения “    ”, полного радиального биения                “           ”, формы заданного профиля “ ( ”, формы заданной поверхности “          ”, параллельности и плоскостности “ ((        ”, перпендикулярности и плоскостности “(       ”, наклона и плоскостности                   “  (         ”.


32. Суммарными допусками формы и расположения поверхностей 

по ГОСТ 2.308-79 являются:

а) допуски прямолинейности “ – ”, плоскостности  “     ” , круглости “Ο”, цилиндричности “(((”, профиля продольного сечения “ = ”;

б) допуски параллельности “ (( ”, перпендикулярности “ ( ”, наклона       “ ( ”,

 соосности “        ”, симметричности “         ”, позиционный “ ( ”, пересечения осей “(”;

в) допуски радиального биения “    ”, полного радиального биения                        “           ”, формы заданного профиля “ ( ”, формы заданной поверхности         “          ”, параллельности и плоскостности “ ((        ”, перпендикулярности и плоскостности “(       ”, наклона и плоскостности          “  (         ”.


33. Данные о допусках формы и расположения поверхностей указываются в прямоугольной рамке, расположенной на чертеже:

а) произвольно;

б) горизонтально;

в) вертикально.

34. Рамка для указания допусков формы и расположения поверхностей делятся на части, в которых указываются:

а) в первой части знак допуска, во второй части величина  допуска, в третьей части и далее буквенное обозначение баз и поверхностей, с которыми связан допуск;

б) произвольно;

в) базы обязательно в первой части.

35. На чертеже рамка для указания допусков формы и расположения размещается:

а) произвольно по выносным и размерным линиям;

б) не допускается пересекать какими-либо линиями;

в) допускается пересекать только размерными линиями. 

36. Соединение рамки с указанием допуска формы и расположения с поверхностью, на которой контролируются допуск, выполняется:

а) выносной линией со стрелкой, опирающейся на поверхность;

б) любой линией со стрелкой;

в) линией, равной по толщине контурной и без стрелки. 

37. Направление измерения отклонения допуска формы и расположения определяется:

а) направляет стрелки выносной линии между рамкой и поверхностью;

б) произвольно;

в) контролером ОТК.

38. Для указания допуска формы и расположения к поверхности или к её профилю рамку с данными о допусках соединяют линией со стрелкой:

а) с контурной линией поверхности или её продолжением;

б) с размерной линией (продолжение размерной линии);

в) произвольно.

39. Для указания допуска формы и расположения поверхности к оси или плоскости симметрии рамку с данными о допусках соединяют линией со стрелкой:

а) с контурной линией поверхности или её продолжением;

б) с размерной линией (продолжение размерной линии);

в) произвольно.

40. Для указания в рамке кругового или цилиндрического поля допуска диаметром перед числовым значением допуска указывают:

а) символ диаметра (();

б) символ радиуса  (R);

в) слово «сфера».

41. Для указания кругового или цилиндрического поля допуска радиусом перед числовым значением допуска указывают:

а) символ диаметра (();

б) символ радиуса  (R);

в) слово «сфера».

42. Если поле допуска сферическое, то перед числовым значением в рамке указывают:

а) символ диаметра (();

б) символ радиуса  (R);

в) слово «сфера».

 43. Если допуск симметричности, пересечения осей, формы заданного профиля поверхности, позиционный допуск указывают в диаметральном выражении (полный допуск), то:

а) символ Т;

б) символ Т/2;

в) символы не показывают.

44. Если допуск симметричности, пересечения осей, формы заданного профиля поверхности, позиционный допуск указывают в радиусном выражении (половинный допуск), то перед числовым значением в рамке записывают:

а) символ Т;

б) символ Т/2;

в) символы не показывают.

45. Допуск для участка поверхности обозначается штрих пунктирной линией, участок задается:

а) размерами;

б) охватывается окружностью;

в) охватывается прямоугольником.

46. Данные о допусках формы и расположения поверхностей указываются в прямоугольной рамке, расположенной на чертеже:

а) произвольно;

б) горизонтально;

в) вертикально.

47. Дополнительные требования на поле допуска расположения, например, «вогнутость не допускается» указывается:

а) рядом с рамкой;

б) над рамкой или продолжением верхней линии рамки;

в) под рамкой.

 48. При указании нескольких видов допусков возможно объединять рамки по:

а) по соединительной линии или над базой вертикально;

б) горизонтально;

в) произвольно.

49. Допуски расположения с одинаковыми числовыми значениями указываются один раз, а соединительная линия от рамки к поверхностям:

а) разветвляются под прямыми углами;

б) разветвляются по радиусу;

в) указываются произвольно.

50. Базу обозначают:

а) зачерненным треугольником;

б) треугольником с горизонтальной штриховкой;

в) треугольником с вертикальной штриховкой.

51. Треугольник соединяется линией с рамкой, в которой записывается буквенное обозначение базы, следующим образом:

а) вершина треугольника ортогонально соединяется с горизонтальной рамкой;

б) треугольник с рамкой соединяется по дуге;

в) соединение произвольное.

52. Треугольник, обозначающий базу, должен быть:

а) равносторонним с высотой примерно равной размеру шрифта размерных чисел;

б) произвольным;

в) прямоугольным.

53. Если базой является поверхность или её профиль, то основание треугольника располагают:

а) на контурной линии поверхности или на её продолжении, а соединительная линия между рамкой и базой не должна быть продолжением размерной линии;

б) на контурной линии поверхности или на её продолжении, а соединительная линия между рамкой и базой должна быть продолжением размерной линии;

в) произвольно.

54.  Если базой является ось или плоскость симметрии, то основание треугольника располагает:

а) на контурной линии поверхности или на её продолжении, а соединительная линия между рамкой и базой не должна быть продолжением размерной линии;

б) на контурной линии поверхности или на её продолжении, а соединительная линия между рамкой и базой должна быть продолжением размерной линии;

в) произвольно.

55. Если база является общей для симметричных элементов или осью центровых отверстий, то она:

а) располагается основанием треугольника на оси;

б) вблизи оси;

в) произвольно.

56. Базовую ось центровых отверстий допускается обозначать размещением треугольника:

а) углом основания треугольника на конусах;

б) основанием треугольника на конусах и соединять его вершину с углом рамки линией на продолжении высоты треугольника;

в) с зазором относительно конусов.

57. Если базой является часть поверхности детали или место элемента детали, то их:

а) ограничивают размерами и при необходимости обозначают штрих-пунктирной линией;

б) ограничивают стрелками;

в) указывают надписью.

58. Если назначают позиционный допуск угла наклона, формы поверхности, то линейные и угловые размеры, определяющие номинальное расположение элементов:

а) указывают на чертеже в прямоугольной рамке, означающей, что допуск зависимый;

б) указывают в рамке с надписью на ней: «допуск зависимый»;

в) указывают в рамке с указанием цифрового допуска.

59. Зависимые допуски формы и расположения обозначают условным знаком:

60. Если зависимый допуск связан с действительными размерами рассматриваемого элемента, то знак зависимого допуска помещают:

а) после числового значения допуска;

б) после буквенного обозначения базы в третьей части рамки;

в) после числового значения допуска и буквенного обозначения базы.

61. Если зависимый допуск связан с действительными размерами базового элемента, то знак зависимого допуска помещают:

а) после числового значения допуска;

б) после буквенного обозначения базы в третьей части рамки;

в) после числового значения допуска и буквенного обозначения базы.

62. Если зависимый допуск связан одновременно с действительными размерами рассматриваемого и базового элементов, то знак зависимого допуска помещают:

а) после числового значения допуска;

б) после буквенного обозначения базы в третьей части рамки.

в) после числового значения допуска и буквенного обозначения базы.

63. Нормирование шероховатости поверхности распространяется только на поверхности, характеристики которых дают возможность контролировать шероховатость. Выберите из следующего перечня контролируемую поверхность:

а) обработанные поверхности деталей;

б) поверхности деталей из фетра и других ворсистых материалов;

в) Раковины, поры, трещины, царапины, вмятины.

64. Контроль шероховатости поверхностей проводится:

а) по рабочему чертежу в соответствии с установленными требованиями;

б) на поверхностях с не установленными проводится оценка шероховатости, а установленные требования по шероховатости контролируются по чертежу;

в) измеряется шероховатость всех поверхностей детали.

65. Параметр шероховатости, определенный знаком Ra, представляет собой:

а) среднее арифметическое из абсолютных значений отклонений профиля (выступов и впадин) по выбранным точкам в пределах базовой длины;

б) сумма средних значений абсолютных высот пяти наибольших выступов профиля и пяти наибольших впадин профиля от средней линии в пределах базовой длины;

в) наибольшая высота неровностей профиля между линиями выступов и впадин в пределах базовой длины;

66. Параметр шероховатости, определяемый знаком RZ, представляет собой:

а) среднее арифметическое из абсолютных значений отклонений профиля (выступов и впадин) по выбранным точкам в пределах базовой длины;

б) сумма средних значений абсолютных высот пяти наибольших выступов профиля и пяти наибольших впадин профиля от средней линии в пределах базовой длины;

в) наибольшая высота неровностей профиля между линиями выступов и впадин в пределах базовой длины.

67. Параметр шероховатости, определяемый знаком Rmax, представляет собой:

а) среднее арифметическое из абсолютных значений отклонений профиля (выступов и впадин) по выбранным точкам в пределах базовой длины;

б) сумма средних значений абсолютных высот пяти наибольших выступов профиля и пяти наибольших впадин профиля от средней линии в пределах базовой длины;

в) наибольшая высота неровностей профиля между линиями выступов и впадин в пределах базовой длины.

68. Нормированный ряд числовых значений параметров шероховатости Ra, RZ, Rmax и базовой длины выбираются:

а) из ряда предпочтительных чисел;

б) из специальных таблиц шероховатости;

в) произвольно.

69. При необходимости дополнительно к параметрам шероховатости поверхности устанавливаются требования:

а) к направлению неровностей и способу получения (обработки) поверхности;

б) только к направлению неровностей;

в) только к способу получения (обработки) поверхности.

70. В знаке шероховатости, который изображается в виде знака угла, установленного вертикально и опертого вершиной угла на контролируемую поверхность, над левой укороченной стороной размещаются:

а) базовая длина и условное обозначение направления неровностей;

б) параметр шероховатости;

в) указание о способе обработки.

71. В знаке шероховатости, который изображается в виде знака угла, установленного вертикально и опертого вершиной угла на контролируемую поверхность, над полкой (чертой) знака с правой стороны размещается:

а) базовая длина и условное обозначение направления неровностей;

б) параметр шероховатости;

в) указание о способе обработки.

72. В знаке шероховатости, который изображается в виде знака угла, установленного вертикально и опертого вершиной угла на контролируемую поверхность, под полкой (чертой) знака с правой стороны размещается:

а) базовая длина и условное обозначение направления неровностей;

б) параметр шероховатости;

в) указание о способе обработки.

73. В знаке шероховатости, который изображается в виде знака угла, установленного вертикально и опертого вершиной угла на контролируемую поверхность, при введении в него горизонтальной перемычки между концом левой стороны и правой стороной, он используется:

а) в обозначении шероховатости, вид обработки которой конструктором не устанавливается;

б) в обозначении шероховатости, которая должна быть образована удалением слоя материала (точением, фрезерованием, сверлением, шлифованием и т.д.);

в) в обозначении шероховатости, которая должна быть образована без удаления слоя материала (литьем, ковкой, штамповкой, прокатом т.д.);

г) в обозначении одинаковой шероховатости для поверхностей без обозначения шероховатости;

д) в обозначении одинаковой шероховатости по контуру с изломом.

74. В знаке шероховатости, который изображается в виде знака угла, установленного вертикально и опертого вершиной угла на контролируемую поверхность, при введении в него вписанного в угол знака кружочка, он используется:

а) в обозначении шероховатости, вид обработки которой конструктором не устанавливается;

б) в обозначении шероховатости, которая должна быть образована удалением слоя материала (точением, фрезерованием, сверлением, шлифованием и т.д.);

в) в обозначении шероховатости, которая должна быть образована без удаления силоя материала (литьем, ковкой, штамповкой, прокатом т.д.);

г) в обозначении одинаковой шероховатости для поверхностей без обозначения шероховатости.

д) в обозначении одинаковой шероховатости по контуру с изломом.

75. В знаке шероховатости, который изображается в виде знака угла, установленного вертикально и опертого вершиной угла на контролируемую поверхность, при размещении рядом знака шероховатости в скобках (обычно в верхнем правом углу поля чертежа), он используется:

а) в обозначении шероховатости, вид обработки которой конструктором не устанавливается;

б) в обозначении шероховатости, которая должна быть образована удалением слоя материала (точением, фрезерованием, сверлением, шлифованием и т.д.);

в) в обозначении шероховатости, которая должна быть образована без удаления силоя материала (литьем, ковкой, штамповкой, прокатом т.д.);

г) в обозначении одинаковой шероховатости для поверхностей без обозначения шероховатости.

д) в обозначении одинаковой шероховатости по контуру с изломом.

76. В знаке шероховатости, который изображается в виде знака угла, установленного вертикально и опертого вершиной угла на контролируемую поверхность, при отсутствии дополнений в виде палочек, кружочков, скобок, он используется:

а) в обозначении шероховатости, вид обработки которой конструктором не устанавливается;

б) в обозначении шероховатости, которая должна быть образована удалением слоя материала (точением, фрезерованием, сверлением, шлифованием и т.д.);

в) в обозначении шероховатости, которая должна быть образована без удаления слоя материала (литьем, ковкой, штамповкой, прокатом т.д.);

г) в обозначении одинаковой шероховатости для поверхностей без обозначения шероховатости.

д) в обозначении одинаковой шероховатости по контуру с изломом.

77. В знаке шероховатости, который изображается в виде знака угла, установленного вертикально и опертого вершиной угла на контролируемую поверхность, при введении в него кружочка с центром на конце правой стороны, он используется:

а) в обозначении шероховатости, вид обработки которой конструктором не устанавливается;

б) в обозначении шероховатости, которая должна быть образована удалением слоя материала (точением, фрезерованием, сверлением, шлифованием и т.д.);

в) в обозначении шероховатости, которая должна быть образована без удаления силоя материала (литьем, ковкой, штамповкой, прокатом т.д.);

г) в обозначении одинаковой шероховатости для поверхностей без обозначения шероховатости.

д) в обозначении одинаковой шероховатости по контуру с изломом.

78. Направление неровности параллельно линии, изображающей на чертеже нормируемую поверхность обозначается:

а) =;

б) (;

в) знаком «М».

79. Перпендикулярное направление неровностей (нормируемой поверхности) обозначается:

а) =;

б) (;

в) знаком «М».

80. Произвольное направление неровностей обозначается :

а) =;

б) (;

в) знаком «М».

81. Перекрещивающееся направление неровности обозначается:

а) знаком «Х»;

б) знаком «С»;

в) знаком «R».

82. Кругообразное направление неровности обозначается:

а) знаком «Х»;

б) знаком «С»;

в) знаком «R».

83. Радиальное направление неровности обозначается:

а) знаком «Х»;

б) знаком «С»;

в) знаком «R».

84. Обозначение шероховатости поверхности на чертеже детали располагают:

а) внутри контура детали;

б) рядом с размером на размерной линии;

в) на линиях контура, выносных линиях, по возможности ближе к размерной линии или выносят на полках линий.

85. При недостатке места допускается располагать обозначение шероховатости:

а) внутри контура детали;

б) рядом с размером на размерной линии;

в) на продолжении размерных линий и разрывать выносную линию, проходящую через знак шероховатости.

86. Если необходимо в знаке шероховатости указывать много информации, например диапазон значений шероховатости, относительную опорную длину профиля tp и уровень сечения профиля Р, базовую длину, условное обозначение направления неровностей, то:

а) в знаке шероховатости вместо цифр записывают строчную букву («а», «б», и т.д.), а в технических требованиях на поле чертежа разъясняют ее значение;

б) знак шероховатости не используют, а разрабатывают инструкцию;

в) делают ссылку в технических требованиях на ГОСТ 2789-73.

87. В соответствии с ГОСТ 2789-73 значения параметра шероховатости, например 0,5; 5,3; 32, указывают без символа:

а) Ra;

б) RZ;

в)Rmax.

87. Если направление неровностей и, соответственно, направление измерения шероховатости отличаются от ГОСТ, то его:

а) указывают непосредственно на чертеже линией с противоположными стрелками и надписью на выносной линии «направление измерения шероховатости»;

б) не контролируют;

в) измеряют при крайней необходимости.

89. На линии невидимого контура наносить обозначение шероховатости:

а) не допускается;

б) допускается в случаях, когда от этой линии нанесен размер;

в) допускается без ограничений.

90. Обозначения шероховатости поверхности, в которых знак шероховатости имеет полку, его:

а) располагают так относительно основной надписи, как цифры и буквы на чертеже или на полке выносной линии;

б) располагают только горизонтально;

в) располагают произвольно.

91. Если знак шероховатости не имеет полки, то:

а) его располагают только горизонтально;

б) допускается его поворачивать на 1800, а надпись выполнять по общим требованиям;

в) его располагают только вертикально.

92. В зоне чертежа, образованной вертикальной линией и линией, повернутой от нее на 300 против часовой стрелки:

а) обозначение шероховатости наносят только на полке линии-выноски;

б) не допускается наносить обозначение шероховатости;

в) наносят знак шероховатости без ограничений.

93. При изображении детали с разрывом:

а) обозначение шероховатости наносят на каждой части детали;

б) наносят только на одной части по возможности ближе к месту указания размера;

в) наносят любым из указанных вариантов.

94. При указании одинаковой шероховатости для всех поверхностей детали:

а) обозначение шероховатости помещают в правом верхнем углу чертежа;

б) помещают в основной надписи;

в) в технических требованиях на поле чертежа.

95. Если шероховатость одной и той же поверхности различна на отдельных участках, то:

а) участки разграничивают сплошной тонкой линией с нанесением размеров и знаков;

б) присваивают детали шероховатость с наименьшей величиной шероховатости;

в) допускается шероховатость на участке с большей величиной неровностей не контролировать.

96. При разделении детали на участки с различной шероховатостью и имеющей заштрихованную зону:

а) линию границы через заштрихованную зону не проводят;

б) линию границы проводят через заштрихованную зону;

в) требований по проведению линий не предъявляется;

97. Изображение шероховатости поверхности наносят:

а) на выносной линии для указания размера резьбы;

б) по внутреннему диаметру резьб;

в) по наружному диаметру резьб.

98. Затраты на изготовление деталей при повышении чистоты обработки (с уменьшением параметров шероховатости менее 10 мк):

а) резко возрастают;

б) мало меняются;

в) остаются постоянными.

99. Повышенная шероховатость:

а) вызывает интенсивный износ деталей;

б) при наличии смазки не влияет на износ;

в) при высокой термообработке не влияет на износ.
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