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1. Описание фонда оценочных средств (оценочных материалов)
Фонд оценочных средств (оценочные материалы) включает в себя контрольные задания и (или) вопросы, которые могут быть предложены обучающемуся в рамках текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации по дисциплине (модулю). Указанные контрольные задания и (или) вопросы позволяют оценить достижение обучающимся планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), установленных в соответствующей рабочей программе дисциплины (модуля), а также сформированность компетенций, установленных в соответствующей общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.

Полные наименования компетенций представлены в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.
2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения текущего контроля успеваемости обучающихся по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.1)

1.
Квалитеты 01... 1 устанавливают величины допусков:

1) концевых мер длины,

2) калибров,

3) особо точных изделий,

4) сопрягаемых размеров,

5) размеров, входящих в размерные цепи,

6) несопрягаемых размеров,

7) размеры заготовок,

8) деталей из пластмасс и древесины.

2.
Наибольший предельный зазор:

1) Smах = Dmin – dmax

2) Smах = EI – es

3) Smax = ES – ei

4) Smax =es - ei

5) Smax =ES - EI
3.
Посадки с зазором используются для:

1) разъединения деталей,

2) получения менее точных деталей,

3) заготовок,

4) создания подвижных разъемных соединений,

5) деревянных и пластмассовых деталей,

6) для конусных изделий.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.2)

1.
Действительный размер:

1) рассчитывают с помощью ГОСТа,

2) рассчитывают с помощью номинального размера,

3) получают при измерении,

4) номинальный размер минус допуск,

5) номинальный размер плюс допуск,

6) всегда находится между максимальным и минимальным размером.

7) получают при многократных измерениях

2.
d = 37,115, dmin =36,993, dmax =37,104. Установить годность детали.

1) деталь годная,

2) брак исправимый,

3) брак неисправимый.

3.
Чему равны предельные отклонения отверстия (28(0,12?

1) ES = +0,012; EI = - 0,012,

2) ES = -0,12; EI = + 0,12,

3) ES = +0,12; EI = - 0,12,

4) ES = -0,012; EI = + 0,012,

5) ES = 0; EI = - 0,12,

6) ES = +0,012; EI = 0

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.3)

1. Субъект измерения – это…
1) человек, осуществляющий измерение,

2) вспомогательные средства измерений,

3) непосредственные средства измерений,

4) условия и методики проведения измерений,

5) данные, полученные путем измерений и подвергающиеся анализу (расчету).

2. Объект стандартизации – это...

1) продукция на всех этапах жизненного цикла (петли качества),

2) готовая продукция, правила, обеспечивающие разработку, производство, эксплуатацию продукции.

3) готовая продукция, подлежащая обязательной сертификации,

4) измерительные инструменты, методика выполнения и проведения измерений выпускаемой продукции,

5) продукция и деятельность предприятия, имеющее сертифицированную в соответствии с ИСО 9000 систему качества.

3. Основное отклонение показывает:

1) разность между отклонениями вала и отверстия,

2) положение поля допуска относительно нулевой линии,

3) годность детали,

4) что детали сопрягаемые,

5) что соединение с натягом,

6) что соединение с зазором

3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.1)

1. Сопряженными называют:

1) две подвижно или неподвижно соединенные детали,

2) две детали с основным отклонением,

3) деталь, относительно которой проводят расчет посадки,

4) размеры, данные для расчета посадки

5) деталь относительно которой проводят расчет допуска.

2. Найдите предельный размер детали, если N = 20 мм, es = - 40 мкм, ei = - 61 мкм

1) dmax=19,6 мм, dmin=19,39 мм
2) Dmax=19,6 мм, Dmin=19,39 мм
3) dmax=19,96 мм, dmin=19,939 мм
4) Dmax=19,96 мм, Dmin=19,939 мм
5) Td= -101

6) TD=21
3. Установите границы годности для поля допуска, если N=36, es= - 0,050 мм,
ei = - 0,075 мм 

1) Td= -0,025мм

2) Td= 0,025мм

3) dmax  =35,95 мм, dmin = 35,925 мм

4) Dmax=35,950 мм Dmin=35,925 мм

5) TD=-0,125 мм
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.2)

1. Размерные цепи по видам подразделяют на:

1) конструкторские, технологические и измерительные;

2) плоские, угловые и радиальные;

3) рабочие и эталонные

4) теоретико-вероятностные

5) экспериментальные и измерительные

2. Номинальный размер:

1) находится между максимальным и минимальным размером,

2) служит началом отсчета отклонений и расчета предельных размеров,

3) относительно него определяется допуск посадки,

4) служит для настройки приборов при поверке,

5) всегда целое число.

3. Если деталь годная, то границы годности размера имеют вид:

1) Dmin ( N ( Dmax

2) Dmin ( D ( Dmax

3) dmin ( d ( dmax

4) dmin ( N ( dmax

5) Dmin ( N ( dmax

6) dmin ( N ( Dmax

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.3)

1. Величины зазоров или натягов определяются:

1) максимальным и минимальным диаметром,

2) допуском,

3) разностью размеров вала и отверстия,

4) верхним и нижним отклонением,

5) количеством соединений.

2. Наименьший предельный зазор:

1) Smin =es - ei

2) Smin = Dmax - dmin

3) Smin = Dmin – dmax

4) Smin =ES - EI
5) Smin = ES – ei

3. Квалитеты 5...12 устанавливают величины допусков:

1) размеров, входящих в размерные цепи, сопрягаемых размеров

2) калибров и особо точных изделий,

3) концевых мер длины,

4) для допусков отверстия и вала

5) размеры заготовок,

6) несопрягаемых размеров,

7) деталей из пластмасс и древесины.

4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсовой работы (проекта)) по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.1)

1. Посадки с натягом используются для

1) металлических соединений,

2) для деревянных соединений,

3) для пластмассовых соединений,

4) неподвижных в процессе эксплуатации соединений,

5) для далее обрабатываемых заготовок.

2. d = 52,998, dmin =52,793, dmax =52,989. Установить годность детали.

1) деталь годная,

2) брак исправимый,

3) брак неисправимый.

3. Чему равны предельные отклонения отверстия (35+0,15?

1) ES = +0,15; EI = - 0,15,

2) ES = +0,015; EI = - 0,015,

3) ES = -0,15; EI = + 0,15,

4) ES = +0,15; EI = 0,

5) ES = 0; EI = + 0,15.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.2)

1. Что понимается под подтверждением соответствия (в соотв. с ФЗ «О техническом регулировании»)?

1. документальное удостоверение соответствия продукции или иных объектов требованиям технических регламентов, положениям стандартов или условиям договоров

2. прямое или косвенное определение соблюдения требований, предъявляемых к объекту

3. установление тождественности характеристик продукции ее существенным признакам

4. форма подтверждения соответствия продукции требованиям технических регламентов

2. Что в соотв. с ФЗ «О техническом регулировании» представляет собой система сертификации?

1. совокупность правил выполнения работ по сертификации, ее участников и правил функционирования системы сертификации в целом

2. форма осуществляемого органом по сертификации подтверждения соответствия объектов требованиям технических регламентов, положениям стандартов или условиям договоров

3. документальное удостоверение соответствия объекта требованиям технических регламентов, положениям стандартов или условиям договоров

4. определенный порядок документального удостоверения соответствия продукции или иных объектов требованиям технических регламентов, положениям стандартов или условиям договоров

3. Основное отклонение показывает:

1) разность между отклонениями вала и отверстия,

2) годность детали,

3) что детали сопрягаемые,

4) положение поля допуска относительно нулевой линии,

5) что соединение с натягом или соединение с зазором

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.3)

1. Сопряженными называют:

1) все виды размерных цепей, для которых проводится расчет вероятностным способом,

2) две подвижно или неподвижно соединенные детали,

3) две детали с основным отклонением,

4) деталь, относительно которой проводят расчет посадки,

5) деталь относительно которой проводят расчет допуска.

2. Найдите предельный размер детали, если N = 41мм, es = - 40 мкм, ei = - 61 мкм

1) dmax=39,6 мм, dmin=39,39 мм
2) Dmax=39,6 мм, Dmin=39,39 мм
3) dmax=39,96 мм, dmin=39,939 мм
4) Dmax=39,96 мм, Dmin=39,939 мм
5) dmax=40,96 мм, dmin=40,939 мм
6) Td= -101

3. Установите границы годности для размера, если N=84, ES = - 0,050 мм,
EI = - 0,075 мм 

1) dmax  =83,950 мм, dmin  = 83,925 мм

2) Td= -0,025мм

3) Td= 0,025мм

4) Dmax=83,950 мм Dmin=83,925 мм

5) TD=-0,125 мм
