Карта тестовых заданий
Специальность подготовки: 15.02.08 Технология машиностроения
Компетенции:
ОК 1.: Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
ОК 2.: Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество
ОК 3.: Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность
ОК 4.: Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения
профессиональных задач, профессионального и личностного развития
ОК 6.: Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями
ОК 7.: Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий
ОК 9.: Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности
ПК 3.1.: Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей
ПК 3.2.: Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации
Индикатор:
Знать:
- основные принципы наладки оборудования, приспособлений, режущего инструмента;
- основные признаки объектов контроля технологической дисциплины;
- основные методы контроля качества детали;
- виды брака и способы его предупреждения.
Уметь:
- проверять соответствие оборудования, приспособлений, режущего и измерительного инструмента
требованиям технологической документации;
- устранять нарушения, связанные с настройкой оборудования, приспособлений, режущего инструмента;
- определять (выявлять) несоответствие геометрических параметров заготовки требованиям
технологической документации;
- выбирать средства измерения;
- определять годность размеров, форм, расположения и шероховатости поверхностей деталей;
- анализировать причины брака, разделять брак на исправимый и неисправимый.

Дисциплина: МДК.03.02.	 Контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации
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. Технологический процесс — это:
А) последовательность операций по изготовлению изделия
Б) финансовый план предприятия
В) система оплаты труда
Г) складской учет
 2. Основным документом для контроля размеров детали является:
А) накладная
Б) чертеж
В) табель учета
Г) договор
 3. Измерительный инструмент для контроля наружного диаметра:
А) микрометр
Б) термометр
В) индикатор часового типа
Г) манометр
 4. Контроль качества проводится с целью:
А) увеличения себестоимости
Б) обеспечения соответствия требованиям документации
В) ускорения упаковки
Г) сокращения персонала
 5. Отклонение размера от номинала определяется по:
А) цвету детали
Б) массе детали
В) допуску
Г) марке материала



Средне-сложные (2 уровень)

6. Маршрут обработки детали определяется на основании:
А) бухгалтерского отчета
Б) чертежа и технических требований
В) табеля рабочего времени
Г) акта списания
 7. Контроль шероховатости поверхности осуществляется с помощью:
А) профилометра
Б) линейки
В) угломера
Г) весов
 8. Технологическая база выбирается для:
А) повышения точности обработки
Б) уменьшения массы детали
В) изменения материала
Г) снижения температуры
 9. Межоперационный контроль проводится:
А) после завершения всего процесса
Б) между операциями
В) только на складе
Г) перед упаковкой
 10. Наладка оборудования необходима для:
А) соблюдения заданных режимов обработки
Б) увеличения зарплаты
В) изменения конструкции
Г) учета деталей
 11. При превышении допуска деталь считается:
А) годной
Б) условно годной
В) бракованной
Г) эталонной
 12. Измерение внутреннего диаметра выполняют:
А) штангенциркулем наружным
Б) нутромером
В) микрометром листовым
Г) линейкой
 13. Твердость материала проверяется прибором:
А) профилометром
Б) твердомером
В) омметром
Г) индикатором
 14. Технологическая операция выполняется:
А) на одном рабочем месте
Б) на нескольких предприятиях
В) только вручную
Г) без оборудования
 15. Причиной брака может быть:
А) соблюдение режима
Б) износ инструмента
В) контроль качества
Г) правильная наладка
 16. Выбор режущего инструмента зависит от:
А) цвета станка
Б) материала детали
В) графика работы
Г) заработной платы
 17. Контрольная карта фиксирует:
А) результаты проверки параметров
Б) стоимость изделия
В) фамилию директора
Г) номер договора
 18. Предварительный контроль проводится:
А) до начала обработки
Б) после отгрузки
В) после упаковки
Г) при списании
 19. Заключительный контроль осуществляется:
А) в процессе обработки
Б) после завершения изготовления
В) до запуска производства
Г) до получения материала
 20. Допуск — это:
А) разность между верхним и нижним предельными отклонениями
Б) номинальный размер
В) фактический размер
Г) среднее значение
 21. Точность обработки зависит от:
А) температуры воздуха
Б) состояния оборудования
В) цвета детали
Г) упаковки
 22. Измерения должны проводиться:
А) без учета температуры
Б) поверенным инструментом
В) устно
Г) без документации
 23. Поверка измерительных средств выполняется для:
А) подтверждения их точности
Б) списания
В) упаковки
Г) рекламы
 24. Операционный контроль включает:
А) проверку параметров в ходе обработки
Б) только финальную проверку
В) бухгалтерский учет
Г) складирование
 25. При массовом производстве контроль чаще всего:
А) сплошной
Б) выборочный
В) отсутствует
Г) устный
 26. Причина отклонения размеров может быть:
А) стабильный режим
Б) неправильная установка детали
В) исправный инструмент
Г) точная база
 27. Документ, фиксирующий выявленный брак:
А) акт о браке
Б) маршрутная карта
В) табель
Г) спецификация
 28. Технологический процесс должен обеспечивать:
А) соответствие требованиям чертежа
Б) минимальный контроль
В) произвольные размеры
Г) отсутствие документации
 29. При выборе режима резания учитывается:
А) материал детали
Б) цвет станка
В) номер партии
Г) упаковка
 30. Контроль геометрической формы выполняется с помощью:
А) индикатора
Б) весов
В) термометра
Г) омметра
 31. Калибр применяется для:
А) проверки предельных размеров
Б) измерения температуры
В) расчета мощности
Г) контроля давления
32. Производственный брак может быть:
А) исправимым
Б) только окончательным
В) только скрытым
Г) обязательным
 33. Реализация технологического процесса завершается:
А) сдачей детали на склад или заказчику
Б) наладкой станка
В) выбором инструмента
Г) анализом чертежа

Сложные (3 уровень)

Задания на установление соответствия/последовательности

Установите соответствие между левым и правым столбцами.

Простые (1 уровень)

34  Установите соответствие:
	1. предварительный контроль
 2. межоперационный контроль
 3. заключительный контроль
 4. операционный контроль
	А) после завершения изготовления
Б) до начала обработки
В) во время выполнения операции
Г) между операциями


35 Установите соответствие:
	1. микрометр
 2. нутромер
 3. профилометр
 4. твердомер
	А) измерение внутреннего диаметра
Б) измерение шероховатости
В) измерение твердости
Г) измерение наружного размера


36. Установите последовательность реализации процесса:
А) анализ чертежа
Б) выбор оборудования
В) выполнение операций
Г) контроль качества

37. Последовательность проведения измерений:
А) выбор инструмента
Б) проверка исправности
В) измерение
Г) фиксация результата

38. Последовательность выявления брака:
А) контроль параметра
Б) сравнение с допуском
В) оформление акта
Г) анализ причины

39. Последовательность запуска обработки:
А) наладка
Б) установка детали
В) выбор инструмента
Г) выполнение операции


Средне-сложные (2 уровень)

40 Установите соответствие:

	1. допуск
 2. номинальный размер
 3. фактический размер
 4. отклонение
	А) разность между фактическим и номинальным размером
Б) заданный размер на чертеже
В) измеренный размер
Г) интервал допустимых размеров



41 Установите соответствие:
	1. сплошной контроль
 2. выборочный контроль
 3. входной контроль
 4. приемочный контроль
	А) проверка всей партии
Б) проверка части партии
В) проверка поступающих материалов
Г) окончательная проверка


Сложные (3 уровень)

42 становите соответствие причин и последствий:
	1. износ инструмента
 2. неправильная база
 3. нарушение режима резания
 4. недостаточный контроль
	А) отклонение геометрии
Б) увеличение шероховатости
В) брак детали
Г) снижение точности



43 Установите соответствие документов и их назначения:
	1. маршрутная карта
 2. операционная карта
 3. контрольная карта
 4. акт о браке
	А) фиксация несоответствий
Б) фиксация результатов контроля
В) последовательность операций
Г) описание операции и режимов





Задания открытого типа
Задания на дополнение
Напишите пропущенное слово.

Простые (1 уровень)

 44. Контроль размеров осуществляется по ____.
 45. Прибор для измерения внутреннего диаметра — ____.
 46. Допуск определяется как разность предельных ____.
 47. Инструмент для измерения шероховатости — ____.
 48. Брак фиксируется в ____.

Средне-сложные (2 уровень)

 49. Межоперационный контроль проводится ____ операциями.
 50. Номинальный размер указан на ____.
 51. Поверка подтверждает ____ измерительного средства.
 52. Неправильная база приводит к снижению ____.
 53. Заключительный контроль выполняется после ____ изготовления.
 54. Твердость измеряется с помощью ____.
 55. Износ инструмента влияет на ____ размеров.
 56. Контрольная карта фиксирует ____ проверки.
 57. Режим резания зависит от ____ материала.
 58. Выборочный контроль применяется при ____ производстве.
 59. Отклонение — это разность между фактическим и ____ размером.

Сложные (3 уровень)

 60. Сплошной контроль предполагает проверку ____ партии.
 61. Технологическая база обеспечивает ____ обработки.
 62. Нарушение режима может вызвать увеличение ____.
 63. Исправимый брак подлежит ____.
 64. Геометрическая форма контролируется ____ приборами.
 65. Реализация процесса должна соответствовать требованиям ____.
 66. Операционный контроль осуществляется в ходе ____.
 67. Калибр проверяет предельные ____.
 68. Причины брака анализируются для предотвращения их ____.
 69. Контроль качества является частью ____ процесса.
 70. Итогом процесса является сдача изделия на ____.

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. Опишите этапы реализации технологического процесса изготовления детали.
72. Объясните значение контроля качества в производстве.

 Средне-сложные (2 уровень)
73. Раскройте порядок проведения операционного контроля на производстве.
74. Проанализируйте причины возникновения брака и способы их устранения.
Сложные (3 уровень)
75. Охарактеризуйте систему обеспечения качества на предприятии при изготовлении деталей и ее роль в соблюдении требований технической документации.



Карта учета тестовых заданий
	Специальность подготовки
	15.02.08 Технология машиностроения


	Дисциплина
	МДК.03.02.	Контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации

	Компетенция
	Компетенции:
ОК 1.: Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
ОК 2.: Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество
ОК 3.: Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность
ОК 4.: Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития
ОК 6.: Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями
ОК 7.: Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий
ОК 9.: Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности
ПК 3.1.: Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей
ПК 3.2.: Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации

	Индикатор
	Знать:
- основные принципы наладки оборудования, приспособлений, режущего инструмента;
- основные признаки объектов контроля технологической дисциплины;
- основные методы контроля качества детали;
- виды брака и способы его предупреждения.
Уметь:
- проверять соответствие оборудования, приспособлений, режущего и измерительного инструмента
требованиям технологической документации;
- устранять нарушения, связанные с настройкой оборудования, приспособлений, режущего инструмента;
- определять (выявлять) несоответствие геометрических параметров заготовки требованиям
технологической документации;
- выбирать средства измерения;
- определять годность размеров, форм, расположения и шероховатости поверхностей деталей;
- анализировать причины брака, разделять брак на исправимый и неисправимый.

	
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
	А
	
	
	49
	между

	2
	Б
	
	
	50
	чертеже

	3
	А
	
	
	51
	точность

	4
	Б
	
	
	52
	точности

	5
	В
	
	
	53
	завершения

	6
	Б
	
	
	54
	твердомера

	7
	А
	
	
	55
	точность

	8
	А
	
	
	56
	результаты

	9
	Б
	
	
	57
	вида

	10
	А
	
	
	58
	серийном

	11
	В
	
	
	59
	номинальным

	12
	Б
	
	
	60
	всей

	13
	Б
	
	
	61
	точность

	14
	А
	
	
	62
	шероховатости

	15
	Б
	
	
	63
	доработке

	16
	Б
	
	
	64
	измерительными

	17
	А
	
	
	65
	документации

	18
	А
	
	
	66
	обработки

	19
	Б
	
	
	67
	размеры

	20
	А
	
	
	68
	повторения

	21
	Б
	
	
	69
	технологического

	22
	Б
	
	
	70
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