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КОНТРОЛЬ №1.  
ПЕРЕЛІК ПИТАНЬ 

 
1. Образ виробу в адитивних технологіях задається: 
А) аналітично та кресленням 
Б) аналітично та файлами комп’ютерних томографів 
В) кресленням, аналітично, файлами комп’ютерних томографів, цифровими 
фотографіями 
Г) кресленням, аналітично, цифровими фотографіями 
 
2. Основними етапами адитивного виробництва є: 
А) створення 3D моделі; трансформація трикоординатної моделі у 
сукупність двовимірних пошарових моделей; матеріалізація моделі 
Б) створення 3D моделі; її оптимізація; трансформація трикоординатної 
моделі у сукупність двовимірних пошарових моделей; матеріалізація 
моделі; постобробка 
В) створення 3D моделі; матеріалізація моделі; постобробка 
Г) створення 3D моделі; її оптимізація; трансформація трикоординатної 
моделі у сукупність двовимірних пошарових моделей; матеріалізація моделі 
 
3. Розмір сучасного ринку адитивного виробництва складає: 
А) 1,3 млрд доларів 
Б) 5 млрд доларів 
В) 30 млн млрд доларів 
Г) 1,5 млрд доларів 
 
4. На створенні тривимірних об’єктів пошаровою полімеризацією  
(затвердінням) рідких фотополімерних матеріалів при впливі на них 
ультрафіолетового випромінювання або випромінювання видимої частини 
спектра базується технологія: 
А) SLS 
Б) SLM 
В) LOM 
Г) SLA 
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5. Реактопласти як вихідний матеріал для пошарового створення виробу 
використовуються в методі: 
А) SLS 
Б) SLM 
В) LOM 
Г) SLA 
 
6. Термопласти як вихідний матеріал для пошарового створення виробу 
використовуються в методі: 
А) SLS 
Б) SLM 
В) LOM 
Г) SLA 
 
7. В SLA використовують переважно випромінювання лазера з 
довжиною хвилі в УФ-області спектру для: 
А) забезпечення необхідної температури 
Б) забезпечення необхідної продуктивності процесу 
В) забезпечення необхідної якості виробу 
Г) забезпечення енергії впливу, необхідної для реалізації процесу 
полімеризації з достатньою швидкістю 
 
8. Методом SLA отримують переважно: 
А) кінцеві вироби 
Б) моделі для лиття 
В) моделі для лиття, випробувальні автомобільні та аеродинамічні моделі, 
товарну продукцію невеликими серіями 
Г) моделі для лиття та випробувальні аеродинамічні моделі 
 
9. Високі рейтинги технології пошарового спікання порошку на ринку 
адитивних систем значною мірою зумовлені: 
А) можливістю використання широкого спектру матеріалів 
Б) високою продуктивністю 
В) відсутністю постобробки 
Г) високою якістю отримуваних виробів 
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10. В технологіях пошарового спікання порошку як вихідні матеріали 
використовують: 
А) реактопласти та термопласти 
Б) термопласти, кераміку, метали і сплави, композиційні склади 
В) метали і сплави 
Г) реактопласти та металеві сплави 
 
11. В технологіях пошарового спікання порошку лазерний промінь: 
А) є джерелом світла 
Б) є джерелом тепла 
В) інше 
 
12. Ущільнення шару порошку відбувається за рахунок твердофазного 
спікання в методі: 
А) SLM 
Б) IMLS 
В) SLS 
Г) SLS та SLM 
 
13. Ущільнення шару порошку відбувається за рахунок повного 
плавлення та розтікання розплаву в методі: 
А) SLM 
Б) IMLS 
В) SLS 
Г) SLS та SLM 
 
14. Найбільш швидко серед методів адитивного виробництва 
розвивається технологія: 
А) SLM 
Б) SLS 
В) SLA 
Г) LOM 
 
15. Матеріал протягається через сопло, де він нагрівається, а потім осідає 
шар за шаром у технології: 
А) SLM 
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Б) LOM 
В) FDM 
Г) SLS 
 
16. Основними перевагами адитивних технологій порівняно з 
традиційними технологіями є: 
А) можливість створення виробів із геометрично складною формою, 
можливість локального контролю геометрії (мікроструктури) виробів 
Б) можливість локального контролю геометрії (мікроструктури) виробів, 
можливість об’єднання складальних одиниць у виріб у єдиному 
технологічному циклі 
В) можливість створення виробів із геометрично складною формою, 
можливість локального контролю геометрії (мікроструктури) виробів, 
економія всіх видів ресурсів, безвідходність 
Г) можливість локального контролю геометрії (мікроструктури) виробів, 
економія всіх видів ресурсів, безвідходність 
 
17. Основними недоліками багатьох методів адитивного виробництва є 
такі: 
А) обмежене коло вихідних матеріалів, переважно дрібносерійне 
виробництво, висока собівартість виробництва виробів, невисока якість 
поверхні 
Б) переважно дрібносерійне виробництво, обмежене коло вихідних 
матеріалів 
В) висока собівартість виробництва виробів, невисока якість поверхні 
Г) обмежене коло вихідних матеріалів, висока собівартість виробництва 
виробів, невисока якість поверхні 
 
18. На рис. наведено схему процесу: 

 



6 
 

А) SLM 
Б) SLS 
В) SLA 
Г) LOM 
 
19. На рис. наведено схему процесу: 

 
А) FDM 
Б) SLS 
В) SLA 
Г) LOM 
 
20. На рис. наведено схему процесу: 

 
А) FDM 
Б) SLS 
В) SLA 
Г) LOM 
 
21. Серед різних адитивних технологій найменшою є актуальність 
постпроцесів в технології: 
А) FDM 
Б) SLS 
В) SLA 
Г) LOM 
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22. Особливостями реалізації технології лазерної стереолітографії, що 
зменшують актуальність постобробки порівняно з іншими адитивними 
методами, є такі: 
А) ідентичні умови для рівномірного затвердіння в кожній точці, що сприяє 
однорідності структури 
Б) нижча температура друку порівняно з іншими АТ, що забезпечує вищу 
точність 
В) нижча деформація виробів завдяки світловій дії лазера, нижча 
температура друку порівняно з іншими АТ, ідентичні умови для 
рівномірного затвердіння в кожній точці 
Г) нижча температура друку порівняно з іншими АТ, нижча деформація 
виробів завдяки світловій дії лазера 
 
23. Основними операціями постобробки в SLA-технології є такі: 
А) вилучення виробу та його сушіння, відділення підтримуючих структур, 
доотвердження, механічна обробка, фарбування та інші 
Б) вилучення виробу та відділення підтримуючих структур 
В) доотвердження виробу та механічна обробка 
Г) сушіння виробу, відділення підтримуючих структур, доотвердження, 
механічна обробка, фарбування 
 
24. Досить велика актуальність постобробки в SLS (SLM)-технологіях 
пов’язана з наступними проблемами: 
А) наявністю пористості та неповним видаленням полімеру 
Б) неповним видаленням полімеру та та видимою  
шаруватістю одержуваних виробів 
В) наявністю пористості, неповним видаленням полімеру, видимою  
шаруватістю одержуваних виробів, високими значеннями шорсткості 
поверхні 
Г) видимою шаруватістю одержуваних виробів 
 
25. Основні класифікаційні ознаки постпроцесів в АВ: 
А) фізико-хімічна сутність постпроцесів і принцип їх реалізації 
Б) вид вихідного матеріалу 
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В) фізико-хімічна сутність постпроцесів і принцип їх реалізації, вид 
вихідного матеріалу, метод адитивного виробництва, призначення 
одержуваних об’єктів та інші 
Г) принцип реалізації постпроцесу та вид вихідного матеріалу в АТ 
 
26. Відповідно до робочих процесів виготовлення виробів за цільовим 
призначенням розрізняють постпроцеси: 
А) поділення-дозування матеріалу та розмірна обробка 
Б) поділення-дозування матеріалу, зміна фізико-механічних та хімічних 
властивостей, розмірна обробка 
В) поділення-дозування матеріалу, зміна фізико-механічних та хімічних 
властивостей, розмірна обробка, фінішна обробка поверхні 
Г) поділення-дозування матеріалу, зміна фізико-механічних та хімічних 
властивостей, розмірна обробка, фінішна обробка поверхні, контроль 
точності та якості виробів 
 
27. Постобробка поділенням-дозуванням матеріалу здійснюється 
методами: 
А) видаленням матеріалу підтримуючих структур за допомогою механічних 
процесів, електроерозійної обробки, розчинення, застосування 
комбінованих технологій 
Б) видаленням матеріалу підтримуючих структур за допомогою механічних 
процесів 
В) видаленням матеріалу підтримуючих структур за допомогою механічних 
процесів та електроерозійної обробки 
Г) идаленням матеріалу підтримуючих структур за допомогою механічних 
процесів, електроерозійної обробки та розчинення 
 
28. Інфільтрація належить до постпроцесів за за цільовим призначенням: 
А) поділення-дозування матеріалу 
Б) зміни фізико-механічних та хімічних властивостей 
В) фінішної обробки поверхні 
Г) розмірної обробки 
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29. Піскоструйна обробка належить до постпроцесів за за цільовим 
призначенням: 
А) поділення-дозування матеріалу 
Б) зміни фізико-механічних та хімічних властивостей 
В) фінішної обробки поверхні 
Г) розмірної обробки 
 
30. Термомеханічна обробка належить до постпроцесів за за цільовим 
призначенням: 
А) поділення-дозування матеріалу 
Б) зміни фізико-механічних та хімічних властивостей 
В) фінішної обробки поверхні 
Г) розмірної обробки 
 
31. До постпроцесу поділення-дозування відносять: 
А) видалення підтримок 
Б) відокремлення компонентів від несучої конструкції  
В) видалення підтримок, відокремлення компонентів від несучої 
конструкції та платформи 
Г) видалення підтримок, відокремлення компонентів від несучої 
конструкції та платформи 
 
32. Підтримки в адитивних методах є: 
А) природніми 
Б) природніми та штучними 
В) штучними 
Г) інше 
 
33. В адитивних методах, пов’язаних із існуванням значного 
температурного градієнта, доцільними є опори: 
А) природні 
Б) природні та штучні 
В) штучні 
Г) інше 
 
34.  Відповідно до методу видалення розрізняють підтримки: 
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А) руйнівні та виплавлювані  
Б) руйнівні, виплавлювані, розчинні, порошкові 
В) виплавлювані та розчинні 
Г) руйнівні та порошкові 
 
35.  Найбільш трудомістким є видалення підтримок: 
А) руйнівних 
Б) порошкових 
В) виплавлюваних 
Г) розчинних 
 
36. Виплавлювані підтримки видаляються при температурах: 
А) 50÷80 °C 
Б) 60÷100 °C 
В) 100÷200 °C 
Г) 100÷150 °C 
 

37. Матеріал для просочення при інфільтрації повинен мати температуру 
плавлення: 

А) вище за температуру плавлення основного компонента виробу 
Б) нижче за температуру плавлення основного компонента виробу 
В) що дорівнює температурі плавлення основного компонента виробу 
 

38. Основною умовою здійснення інфільтрації є: 
А) θ>90 ° (θ – кут змочування) 
Б) θ>45 ° 
В) θ<90 ° 
Г) θ<45 ° 
 
39. Основною перевагою використання інфільтрації як постпроцесу є: 
А) підвищення корозійної стійкості виробу 
Б) підвищення щільності 
В) зменшення питомої ваги 
Г) підвищення зносостійкості виробу 
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40. Пористий виріб з порошку тугоплавкого компонента разом з 
необхідною кількістю твердої легкоплавкої речовини нагрівають до  
температури на 100÷150 °С вище за температуру плавлення 
інфільтрату в постпроцесі інфільтрації: 

А) зануренням 
Б) накладанням 
В) змішуванням 
Г) поглинанням 
 
41. Пористий виріб опускають у попередньо розплавлений легкоплавкий 

матеріал інфільтрату в постпроцесі інфільтрації: 
А) зануренням 
Б) накладанням 
В) змішуванням 
Г) поглинанням 
 
42. Зазвичай, інфільтрацію металевих виробів, отриманих SLS, 

реалізують методом: 
А) занурення 
Б) накладання 
В) змішування 
Г) поглинання 
 
43. Для інфільтрації виробів із сталі, отримуваних селективним лазерним 

спіканням, найчастіше використовують: 
А) мідь або бронзу 
Б) мідь або алюміній 
В) алюміній 
Г) бронзу 
 
44. Глибина інфільтрації для різних варіантів складів основний 

матеріалінфільтрат становить: 
А) десяті частки міліметра 
Б) десяті частки мікрометра 
В) декілька міліметрів 
Г) декілька мікрометрів 
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45. Інфільтрації підлягають: 
А) лише металеві виробі 
Б) металеві та полімерні вироби 
В) керамічні, полімерні та металеві вироби 
Г) металеві та керамічні вироби 
 
46. Як інфільтрат для полімерних виробів адитивного виробництва 

використовують: 
А) мідь 
Б) бронзу 
В) алюміній 
Г) віск 
 
47.  Інфільтрація SLS-полімерних виробів воском здійснюється в печах 

при нагріванні до:  
А) 80 °С 
Б) 50 °С 
В) 100 °С 
Г) 120 °С 
 
48. Як інфільтрат для керамічних виробів адитивного виробництва 

використовують: 
А) мідь 
Б) бронзу 
В) кремній 
Г) віск 
 
49. Термообробка як постпроцес рекомендована насамперед для виробів, 
отриманих: 
А) SLA 
Б) SLS 
В) LOM 
Г) FDM 
 
50. Гаряче ізостатичне пресування на лежить до методу постобробки: 
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А) термічною обробкою 
Б) хіміко-термічною обробкою 
В) термомеханічною обробкою 
 
51. Метод гарячого ізостатичного пресування використовується як 

постпроцес адитивного виробництва, найперш над усе, для: 
А) зниження закритої пористості виробів 
Б) зниження відкритої пористості виробів 
В) зменшення шорсткості поверхні 
Г) збільшення корозійної стійкості 
 
52. Технологія ГІП застосовується як постпроцес для виробів: 
А) простої форми 
Б) простої та складної форми 
В) складної форми 
 
53. На рис. наведено: 

 
 А) процес інфільтрації виробу адитивного виробництва 
 Б) підтримуючу структуру в SLA 
 В) підтримуючу структуру в SLS 
 
54. На рис. представлено: 

 
А) видалення руйнівної підтримки 
Б) видалення виплавлюваної підтримки 
В) видалення порошкової підтримки 
Г) видалення розчинної підтримки 
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55.  На рис. представлено: 

 
А) твердофазне спікання порошкового виробу 
Б) отримання виробу із однорідної вихідної порошкової маси з 
постпроцесом інфільтрації 
В) отримання виробу із композиційної вихідної порошкової маси з 
постпроцесом інфільтрації 
Г) інше 
 
56.  На рис. представлено: 

 
А) структуру SLS-виробу після лазерного спікання порошку та постпроцесу 
відпалу 
Б) структуру SLS-виробу після лазерного спікання порошку та постпроцесу 
нормалізації 
В) структуру SLS-виробу після лазерного спікання порошку та постпроцесу 
інфільтрації 
Г) структуру SLS-виробу після лазерного спікання порошку та постпроцесу 
загартування та відпуску 
 
57. На рис. представлено: 
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А) залежність пористості SLS-нікелевого виробу від тривалості інфільтрації 
Б) залежність глибини інфільтрації SLS-нікелевого виробу від температури 
процесу 
В) залежність пористості SLS-нікелевого виробу від температури 
інфільтрації 
 

58. На рис. представлено: 

 
А) схему інфільтрації 
Б) схему хіміко-термічної постобробки 
В) схему гарячого ізостатичного пресування 
 
 
 

КОНТРОЛЬ №2.  
ПЕРЕЛІК ПИТАНЬ 

 
1. Для SLS-виробів як постпроцес розмірної обробки застосовують: 
А) точіння, фрезерування, шліфування 
Б) точіння та шліфування 
В) фрезерування та шліфування 
Г) точіння та шліфування 
 
2. Нестабільність процесу різання як постпроцесу SLS-технології зумовлена: 
А) особливістю геометрії виробу  
Б) фізико-механічними властивостями вихідного матеріалу 
В) наявністю пор 
Г) інше 
 
3. У постпроцесі різання пористих матеріалів застосовують переважно 
інструменти із: 
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А) швидкорізальних сталей 
Б) твердих сплавів 
В) вуглецевих інструментальних сталей 
Г) надтвердих матеріалів 
 
4. У постпроцесі точіння SLS-виробів на основі сталей різцями з твердого 
сплаву швидкість різання становить: 
А) 100÷150 м/хв 
Б) 20÷50 м/хв 
В) 50÷200 м/хв 
Г) 200÷300 м/хв 
 
5. Найбіль поширеним видом гібридних адитивних технологій є процеси: 
А) засновані на послідовному використанні у різних робочих областях 
адитивної технології та механічної обробки 
Б) засновані на об’єднанні в одній робочій області адитивного отримання 
заготовки та розмірної механічної обробки її поверхонь, переважно 
з’єднувальних з іншими деталями або виконуючих певні функції в процесі 
експлуатації виробу 
В) засновані на об’єднанні в одній робочій області адитивного отримання 
заготовки та розмірної механічної обробки її поверхонь 
Г) інше 
 
6. На рисунку наведено постпроцес: 

 
А) інфільтрації 
Б) абразивно-екструзійної обробки 
В) гарячого ізостатичного пресування 
Г) хіміко-термічної обробки 
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7. Величина шорсткості отримуваних виробів після абразивно-екструзійної 
постобробки за параметром Ra становить: 
А) 2÷0,02 мкм  
Б) 2÷1 мкм 
В) 1÷0,2 мкм 
Г) 2÷0,05 мкм 
 
8. До «адитивної постобработки» відносять: 
А) абразивно-екструзійну обробку 
Б) гаряче ізостатичне пресування 
В) гібридну постобробку 
Г) формування покриття на поверхні вирощених виробів 
 
9. За призначенням покриття, осаджувані на вироби адитивного 
виробництва, класифікують на: 
А) декоративні та захисні 
Б) декоративні, захисні, функціональні 
В) функціональні 
Г) функціональні та зихисні 
 
10. Для усунення видимих дефектів поверхні, підвищення естетичності, 
маркетингових завдань використовують покриття: 
А) захисні 
Б) декоративні 
В) функціональні 
 
11. За хімічним складом використовувані в постпроцесах адитивного 
виробництва покриття ділять на: 
А) органічні та неорганічні 
Б) органічні та комбіновані 
В) органічні, неорганічні, комбіновані 
Г) неорганічні та неорганічні 
 
12. Найбільш перспективною та відпрацьованою в адитивному виробництві 
є технологія формування покриття як постпроцесу при комбінації методів: 
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А) хімічного та іонно-плазмового 
Б) хімічного та гальванічного 
В) гальванічного та іонно-плазмового 
 
13. Основними властивостями якості виробів адитивного виробництва є: 
А) міцність, довговічність, технологічність, взаємозамінність, 
взаємозамінність 
Б) міцність, довговічність, технологічність 
В) технологічність, взаємозамінність, взаємозамінність 
Г) міцність, взаємозамінність, довговічність, технологічність, екологічна 
чистота 
 
14. Найвищою є точність виконання розмірів у методі: 
А) SLS 
Б) SLM 
В) SLА 
Г) FDM 
 
15. Шорсткість поверхні SLS-виробів адитивного виробництва без 
застосування постпроцесу та з його застосуванням становить відповідно: 
А) 2÷40 та 0,64 мкм 
Б) 2÷40 та 0,8 мкм 
В) 5÷35 та 0,8 мкм 
Г) 9÷40 та 0,3 мкм 
 
16. Найбільш перспективними методами неруйнівного контролю виробів 
адитивного виробництва, що дозволяють виявити поверхневі й внутрішні 
дефекти структури, виміряти геометричні параметри з високою точністю, є: 
А) оптична мікроскопія та рентгенівська комп’ютерна томографія 
Б) електронна мікроскопія та ультразвукова візуалізація 
В) ультразвукова візуалізація та рентгенівська комп’ютерна томографія 
Г) електронна мікроскопія та рентгенівська комп’ютерна томографія 
 
17. Одним з найбільш перспективних методів активного контролю якості в 
адитивному виробництві належить: 
А) рентгенівська комп’ютерна томографія 
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Б) інфрачервона термографія 
В) електронна мікроскопія 
Г) оптична мікроскопія 
 


