Карта тестовых заданий
Специальность подготовки: 15.02.16 Технология машиностроения
Компетенции:
ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок с учетом условий производства
ПК 1.3 Выбирать методы механической обработки и последовательность технологического процесса обработки деталей машин в машиностроительном производстве
ПК 1.4 Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент и оснастку для изготовления деталей машин
Индикатор:
Практический опыт:
Проектирование в CAD-системах Компас-3D;
Работа в САПР ТП (Вертикаль);
Разработка управляющих программ в CAM-системах
Знание: 
основные понятия, принципы и этапы решения задачи программирования; типы данных; базовые конструкции изучаемых языков программирования; принципы структурного и модульного программирования; принципы объектно-ориентированного программирования; программное обеспечение в профессиональной деятельности; порядок оценки результатов решения задач профессиональной деятельности; применение современных средств информатизации в профессиональной деятельности
Умение:
определять необходимые источники информации о компьютерной графике; планировать процесс поиска информации; структурировать получаемую информацию; применять графические стандарты, методы и средства компьютерной графики; использовать основные источники информации и ресурсы для решения графических задач в профессиональной сфере; владеть актуальными методами работы в профессиональной и смежных сферах  
Дисциплина: МДК 01.01 «Разработка технологических процессов изготовления деталей машин с применением систем автоматизированного проектирования»

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. Сколько режущих инструментов может применяться на одном технологическом переходе?
A) один 
B) сколько угодно 
C) в зависимостей от возможностей станка 

2. При каком методе обработки достигается наибольший класс чистоты поверхности (наименьшая шероховатость)?
A) чистовое точение
B) чистовое шлифование
C) притирка 

3. Каким из методов можно получать заготовки из чугуна?
A) литье
B) прокат
C) штамповка 

4. По какой из формул определяют штучно-калькуляционное время выполнения операции?
A) Т = (Топ +Тоб +Тотл)/ n
B) Т = Тшт +Тпз/ n
C) Т = L i/ Sм

5. Назовите источник, из которого узнают технические требования, предъявляемые к детали:
A) чертеж
B) результаты прямых измерений имеющейся детали
C) маршрутная технологическая карта

6. Законченная часть операции, не сопровождаемая обработкой:
A) вспомогательный ход
B) рабочий ход
C) переход

7. Какой производственный процесс называется технологическим:
A) при котором изготовляется вспомогательная продукция
B) при котором не изменяется форма заготовки
C) при котором изменяется форма заготовки

8. Номенклатура продукции при серийном производстве:
A) широкая
B) небольшая
C) ограниченная 

9. К чему ведет рациональный выбор заготовки:
A) рост производительности труда
B) повышение трудоемкости обработки заготовки
C) снижение коэффициента использования материалов

10. Величина, характеризующая количество изделий, выпускаемых в единицу времени:
A) темп
B) ритм
C) такт


Средне-сложные (2 уровень)

11. Тип производства, при котором широко используется специальный инструмент:
A) серийный
B) массовый
C) единичный

12. Сосредоточение производства однородной продукции в отдельной отрасли:
A) концентрация
B) кооперация
C) специализация 

13. Передача предметов труда, представляющая собой процесс, в ходе которого предметы труда передаются на каждую последующую операцию лишь после окончания обработки всей партии детали на предшествующей операции:
A) параллельная форма
B) последовательная форма
C) параллельно — последовательная

14. Фиксированное положение, занимаемое закрепленной обрабатываемой заготовки:
A) установка 
B) позиция
C) переход

15. Понятие основного производственного процесса:
A) процесс, в результате которого сырье превращается в продукцию
B) процесс, при котором никакой продукции не производиться
C) процесс, при котором изготавливаемая продукции используется внутри предприятия

16. Расположение оборудования при единичном типе производства:
A) по группам однотипности
B) по ходу технологического процесса
C) смешанное

17. При каком типе производства узкая специализация рабочего:
A) серийный
B) единичный
C) массовый 

18. Кто является первым заместителем директора:
A) Зам. директора по общим вопросам
B) Гл. инженер
C) Гл. экономист

19. Кому подчиняется инструментальное хозяйство и его структура:
A) гл. технологу
B) гл. инженеру
C) гл. механику

20. Периодически повторяющийся производственный процесс:
A) пропорциональность
B) ритмичность 
C) параллельность

21. Что такое переход:
A) часть операции, выполняемая на одном участке поверхности, одним инструментом при одном режиме резания
B) часть операции, при которой снимается один слой материала
C) часть операции выполняемая при одном закреплении детали

22. При каком типе производства используется специальное и универсальное оборудование:
A) массовый
B) серийный
C) единичный

23. Характеристика выпуска продукции при массовом производстве:
A) небольшими партиями
B) периодическими сериями
C) непрерывно в больших количествах

24. Каким способом получаются точные отливки:
A) в металлических формах
B) в оболочковых формах
C) в открытых земляных формах

25. Интервал времени между очередным выпуском равного количества изделий:
A) такт 
B) ритм
C) темп

26. Одновременное выполнение во времени разных частей единого сложного производственного процесса – это:
A) пропорциональность
B) ритмичность
C) параллельность 

27. Совокупность действий, необходимых для выпуска готовых изделий из полуфабрикатов или связанных с функционированием производственного подразделения:
A) производственный процесс
B) технологический процесс
C) рабочий ход
Сложные (3 уровень)

28. _Получистовое точение позволяет улучшить шероховатость обрабатываемой поверхности до…_
A) Ra = 40 мкм
B) Ra = 1,6 мкм
C) Ra = 6,3 мкм
D) Ra = 0,4 мкм

29. _Технологический процесс, характеризуемый единством содержания и последовательности большинства технологических операций и переходов для группы изделий с общими конструктивными признаками – это …_
A) типовой технологический процесс
B) типовой производственный процесс
C) типовой маршрутный процесс
D) типовой  заводской процесс

30. Коэффициент использования материала определяется как отношение____________
A) массы заготовки к массе детали
B) массы детали к массе стружки
C) массы детали к массе заготовки

31. При оформлении комплекта документации на технологический процесс механической обработки в операционной карте не указывают____________
A) содержание переходов
B) данные о квалификации исполнителя
C) режимы резания

32. _При черновых операциях получается грубая поверхность с шероховатостью …_
A) Ra = 6,3 мкм
B) Ra = 40  мкм
C) Ra = 1,6 мкм
D) Ra = 0,4 мкм

33. _При чистовых операциях заготовке придают шероховатость поверхности …_
A) Ra = 40 мкм
B) Ra = 0,4 мкм
C) Ra = 1,6 …6,3 мкм
D) Ra = 8 мкм

34. _Тонкое точение позволяет получить  шероховатость поверхности…_
A) Ra = 6,3 мкм
B) Ra = 40 мкм
C) Ra = 1,6 мкм
D) Ra = 0,4 мкм

35. _Протягивание – это…_
A) Процесс обработки поверхности протяжкой, зубья которой за два прохода снимают весь припуск
B) Процесс обработки поверхности протяжкой, резец которой за два прохода снимает весь припуск
C) Процесс обработки поверхности протяжкой, зубья которой за один ход снимают весь припуск__
36. Процесс обработки поверхности протяжкой, резец которой за один проход снимает весь припуск


37. Заготовка ___?___ по конфигурации и размерам от готовой детали.
A) абсолютно не отличается
B) очень редко отличается
C) иногда не отличается
D) существенно отличается

38. При изготовлении детали припуски назначаются на ___?___
A) внешние обрабатываемые поверхности
B) поверхности цилиндрических отверстий
C) некоторые обрабатываемые поверхности
D) все обрабатываемые поверхности

39. Шестизначное число, составленное из цифр, последовательно обозначающих класс, подкласс, группу, подгруппу и вид изделия – это…_
A) Маркировка
B) Шифровка детали
C) Код классификационной  характеристики
D) Алгоритм обработки


Задания на установление соответствия/последовательности

Установите соответствие между левым и правым столбцами.

Простые (1 уровень)

39 Установите соответствие:
По технологическому назначению делятся на: 
	Позиционные системы чпу
	1. Сочетают достоинства позиционных и контурных устройств; применяются, в основном, для управления многоцелевых (сверлильно-фрезерно-расточных) станков или ОЦ.

	Контурные системы чпу
	2. Обеспечивают высокоточное перемещение (координатную установку) ИО станка в заданную программой дискретную точку (позицию) за минимальное время.

	Комбинированные системы
	3. Пограммируется не только величина перемещения по каждой координате, но и закон перемещения. Подача инструмента в каждый данный момент получается сложением подач по отдельным координатным осям.




40 Установите соответствие:

	Ф1
	1. станки с универсальной системой ЧПУ для позиционной и контурной обработки

	Ф2
	2. станки с позиционными и прямоугольными системами ЧПУ

	Ф3
	3. станки с цифровой индикацией и преднабором координат

	Ф4
	4. станки с контурными системами ЧПУ


Средне-сложные (2 уровень)

41 Установите соответствие:

Допуск: 
		
 1.             

2.

3. 

	А. Допуск круглости 

B. Допуск прямолинейности

C.Допуск профиля продольного сечения  



42 Установите соответствие:

	Rz - 
	1) обозначает значение исследуемого профиля с возможным отклонением (среднеарифметическим)  и измеряется в мкм;

	Rmax - 
	2) обозначает высоту измеряемых неровностей определяемую по  10  основным точкам в мкм;

	Ra - 
	3) максимальное допустимое значение параметра по высоте


Сложные (3 уровень)

43 Установите соответствие:
	1. Допуск параллельности 
2. Допуск плоскостности 

	А) 


Б) 






44 Установите соответствие:
	1. Допуск перпендикулярности 
2. Допуск наклона 



	А) 


Б) 




45 Установите соответствие:
	1. Допуск пересечения осей 
2. Допуск соосности

	А) 


Б) 




46 Установите соответствие:
	1. To
2. Tв
3. Тд
	А) Основное время 
Б) Дополнительное время 
В) Вспомогательное время 




47 Установите соответствие:
	1. Трапецеидальная 
2. Метрическая коническая 
3. Метрическая 

	А) M
Б) Tr
В) MK


48 Установите соответствие:
	1. Упорная усиленная 
2. Трубная коническая 
3. Упорная
	А) S
Б)  R
В) S45


Задания открытого типа
Задания на дополнение
Напишите пропущенное слово.

Простые (1 уровень)
49. Тип направления неровностей -  [image: Обозначения направления шероховатости поверхности на чертежах]_______________________
50. Тип направления неровностей -  [image: Обозначения направления шероховатости поверхности на чертежах]_________________________
51. Тип направления неровностей -  [image: Обозначения направления шероховатости поверхности на чертежах] _________________________
52. Тип направления неровностей - [image: Обозначения направления шероховатости поверхности на чертежах]  _________________________


Средне-сложные (2 уровень)
53. Если поверхность детали не подвергается обработке, имеет ли она припуски? 
_____________________________________________________________________________
54. При выборе вида и метода изготовления заготовки учитывают:
_____________________________________________________________________________
55. Наиболее целесообразна исходная заготовка, требующая наименьших или наибольших затрат при изготовлении детали? Почему? 
_____________________________________________________________________________
56. Точность изготовления детали – это 
_______________________________________________________________________________

57. Как называется данная шпонка? 
[image: https://m.studref.com/htm/img/39/8466/104.png]
- тангенциальная;
- сегментная;
- круглая;
- цилиндрическая;
58. Шлицевое соединение – это 
_______________________________________________________________________________
59. Расшифруйте характеристики шлицевого соединения: 
d – 12×24H7/h7×32H12×5F10/h9
______________________________________________________________________________ 
60. Станок с ЧПУ – это 
______________________________________________________________________________ 
61. По показателю автоматизации чем полуавтоматические станки отличаются от автоматических?
62. Перечислите основные преимущества станков с ЧПУ по сравнению с простыми:
63. Что влияет на точность обработки?

64. Что такое заготовка? 
65. Что такое припуск на обработку?
66. На точность механической обработки влияет ряд технологических факторов: 
67. Что такое жесткость технологической системы – 
68. Как расшифровывается СПИД – система? ___________________________________

Сложные (3 уровень)

69. На рисунке изображен …

[image: C:\Users\jakopdjanyan\Downloads\2982043.jpg]
70. Ось симметрии обозначается _______    линией

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 последовательность действий разработки технологического процесса.

72 Опишите последовательность действий для создания технической документации.
[bookmark: _GoBack]
Средне-сложные (2 уровень)

73 Опишите последовательность действий для контроля детали.
74 Опишите последовательность действий для разработки маршрутной карты.
Сложные (3 уровень)
75 Опишите последовательность действий для создания операционной карты.

Карта учета тестовых заданий 
	Специальность подготовки
	15.02.16 Технология машиностроения

	Дисциплина
	МДК 01.01 «Разработка технологических процессов изготовления деталей машин с применением систем автоматизированного проектирования»

	Компетенция
	ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок с учетом условий производства
ПК 1.3 Выбирать методы механической обработки и последовательность технологического процесса обработки деталей машин в машиностроительном производстве
ПК 1.4 Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент и оснастку для изготовления деталей машин

	Индикатор
	Знание: 
основные понятия, принципы и этапы решения задачи программирования; типы данных; базовые конструкции изучаемых языков программирования; принципы структурного и модульного программирования; принципы объектно-ориентированного программирования; программное обеспечение в профессиональной деятельности; порядок оценки результатов решения задач профессиональной деятельности; применение современных средств информатизации в профессиональной деятельности
Умение:
определять необходимые источники информации о компьютерной графике; планировать процесс поиска информации; структурировать получаемую информацию; применять графические стандарты, методы и средства компьютерной графики; использовать основные источники информации и ресурсы для решения графических задач в профессиональной сфере; владеть актуальными методами работы в профессиональной и смежных сферах  

	
Уровень освоения
	Тестовые задания
	Итого

	
	Закрытого типа
	Открытого типа
	

	
	Альтернативный выбор
	Установление соответствия/ последовательности
	
На дополнение
	Свободного изложения
	

	1 (20%)
	10
	4
	4
	2
	20

	2 (70 %)
	18
	2
	16
	2
	38

	3 (10 %)
	10
	4
	2
	1
	17

	Итого:
	38 шт.
	10 шт.
	22 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
	A
	
	
	36
	D

	2
	C
	
	
	37
	D

	3
	A
	
	
	38
	C

	4
	B
	
	
	39
	A-2, B-3, C-1

	5
	A
	
	
	40
	Ф1 - 3, Ф2 - 2, Ф3 - 4, Ф4 - 1

	6
	A
	
	
	41
	1-B, 2-A, 3-C

	7
	C
	
	
	42
	Rz-2, Rmax-3, Ra-1

	8
	C
	
	
	43
	1-Б 2-А

	9
	A
	
	
	44
	1-А, 2-Б

	10
	C
	
	
	45
	1-Б, 2-А 

	11
	B
	
	
	46
	1-А, 2-В, 3-Б 

	12
	C
	
	
	47
	1Б 2B 3А

	13
	B
	
	
	48
	1В 2Б 3А

	14
	A
	
	
	49
	Параллельное 

	15
	A
	
	
	50
	Перекрещивающееся 

	16
	A
	
	
	51
	Произвольное 

	17
	C
	
	
	52
	Радиальное  

	18
	B
	
	
	53
	Да

	19
	C
	
	
	54
	Конструкцию и материал 

	20
	B
	
	
	55
	Наименьших, меньше припуска

	21
	A
	
	
	56
	ТКИ

	22
	B
	
	
	57
	Сегментная 

	23
	C
	
	
	58
	Вид соединения для передачи крутящего момента

	24
	B
	
	
	59
	12-кол-во, 24-внутренний диаметр, 32-наружний диаметр, 5-ширина зуба, остальное допуск

	25
	A
	
	
	60
	Числовое программное устройство 

	26
	C
	
	
	61
	Работа без участия человека

	27
	А
	
	
	62
	Быстрота, точность, легкость 

	28
	C
	
	
	63
	Инструмент, станок, обработка

	29
	A
	
	
	64
	Предмет труда из готового изготавливают деталь

	30
	C
	
	
	65
	Снимаемый слой материала 

	31
	B
	
	
	66
	Инструмент, станок, технология обработка 

	32
	B
	
	
	67
	Способность системы сопротивляться упругим перемещениям

	33
	C
	
	
	68
	Станок — приспособление — инструмент — деталь

	34
	D
	
	
	69
	Нетехнологичная и технологичная деталь 

	35
	C
	
	
	70
	Штрихпунктирной линией 



71. Последовательность действий разработки технологического процесса:
1. определяют такт выпуска или размеры партии;
2. определяют вид и размеры заготовки, величину припусков на обработку;
3. устанавливают технологический маршрут − рациональную последовательность выполнения операции;
4. выбирают способы установки заготовки, базовые поверхности и способы закрепления заготовки на каждой операции;
5. назначают станки для выполнения всех операций;
6. выбирают универсальные приспособления и принципиальные схемы специальных приспособлений;
7. расчленяют операции на переходы и проходы, устанавливают операционные размеры, допуски и припуски;
8. подбирают типы и размеры режущего инструмента;
9. устанавливают режимы резания, производят техническое нормирование и расчеты экономичности выбранной схемы технологического процесса;
10. оформляют технологические карты..

72. Анализ данных, выбор необходимой технической документации, выбор ГОСТ.

73. Выбор детали, выбор мерительного и контрольного инструмента. 

74. Анализ данных, выбор необходимой технической документации, выбор ГОСТ, выбор мерительного, режущего инструмента, операций и т.д.

75. Анализ данных, выбор необходимой технической документации, выбор ГОСТ, выбор мерительного, режущего инструмента, операций и т.д.
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