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I Паспорт фонда оценочных средств
1 Область применения

Фонд оценочных средств (ФОС) предназначен для проверки результатов освоения учебной дисциплины (УД) ОП.5 Метрология, стандартизация и сертификация, программы подготовки специалистов среднего звена в соответствии с ФГОС по специальности  СПО базового уровня подготовки по специальности  СПО 15.01.08 Технология машиностроения. 

2 Объекты оценивания – результаты освоения УД
ФОС позволяет оценить следующие результаты освоения учебной дисциплины в соответствии с ФГОС специальности 15.02.08 Технология машиностроения и рабочей программой дисциплины ОП.5 Метрология, стандартизация и сертификация:

умения:

· оформлять технологическую и техническую документацию в соответствии с действующей нормативной базой на основе использования основных положений метрологии, стандартизации и сертификации в производственной деятельности; 

· применять документацию систем качества;

· применять требования нормативных документов к основным видам продукции (услуг) и процессов;

знания:

· единство терминологии, единиц измерения с действующими стандартами и международной системой единиц СИ в учебных дисциплинах;

· основные понятия и определения метрологии, стандартизации и сертификации;

· основы повышения качества продукции.
Вышеперечисленные умения, знания и практический опыт направлены на формирование у студентов следующих профессиональных и общих компетенций: 

ПК 1.1. Использовать конструкторскую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей. 

ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и 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 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

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 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации.

ОК 9. Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.
3 Формы контроля и оценки результатов освоения УД

Контроль и оценка результатов освоения – это выявление, измерение и оценивание знаний, умений и формирующихся общих и профессиональных компетенций в рамках освоения УД. 

В соответствии с учебным планом специальности 15.02.08 Технология машиностроения, рабочей программой дисциплины ОП.5 Метрология, стандартизация и сертификация предусматривается текущий и промежуточный  контроль результатов освоения.

3.1 Формы текущего контроля 

Текущий контроль успеваемости представляет собой проверку усвоения учебного материала, регулярно осуществляемую на протяжении курса обучения.

Текущий контроль результатов освоения УД в соответствии с рабочей программой и календарно-тематическим планом происходит при использовании следующих обязательных форм контроля:

– устный опрос,

– подготовка информационных сообщений и рефератов,

– выполнение и защита лабораторных и практических работ, 

– проверка выполнения самостоятельной работы студентов, 

– проверка выполнения контрольной работы.
Выполнение и защита лабораторных работ. Лабораторные работы проводятся с целью усвоения и закрепления практических умений и знаний, овладения профессиональными компетенциями. В ходе лабораторной работы студенты приобретают умения, предусмотренные рабочей программой УД, учатся самостоятельно работать с оборудованием лаборатории, проводить эксперименты, анализировать полученные результаты и делать выводы, подтверждать теоретические положения лабораторным экспериментом. 

Список лабораторных работ: 

Лабораторная работа №1 «Изучение устройства и принцип работы штангенциркуля»

Лабораторная работа №2 «Изучение устройства и принцип работы микрометра»

Лабораторная работа №3  «Изучение устройства и принцип работы угломера»

Содержание, этапы проведения и критерии оценивания лабораторных работ представлены методических указаниях по проведению лабораторных работ.

Выполнение и защита практических работ. Практические  работы проводятся с целью усвоения и закрепления практических умений и знаний, овладения профессиональными компетенциями. В ходе практической работы студенты приобретают умения, предусмотренные рабочей программой УД.
Список практических работ: 

Практическая работа №1 «Определение предельных размеров элементов деталей соединения»

Практическая работа № 2 «Виды допуска формы и расположения, их обозначение и изображение на чертежах» 

Практическая работа №3 «Виды суммарного допуска формы и расположения, их обозначение и изображение на чертежах»
Практическая работа №4 «Шероховатость поверхности»

Практическая работа №5 «Определение шероховатости поверхности»

Практическая работа №6 «Расчет посадок: с зазором, с натягом, переходных»

Практическая работа №7 «Моделирование размерных цепей. Решение прямой и обратной задач»

Практическая работа №8 «Оформление технологической и технической документации»

Практическая работа №9 «Заполнение документации систем качества»

Содержание, этапы проведения и критерии оценивания практических работ представлены в методических указаниях по проведению практических работ.

Проверка выполнения самостоятельной работы. Самостоятельная работа направлена на самостоятельное освоение и закрепление студентами практических умений и знаний, овладение профессиональными компетенциями. 

Самостоятельная подготовка студентов по УД предполагает следующие виды и формы работы: 

· Систематическая проработка конспектов занятий, учебной и специальной технической литературы.

· Самостоятельное изучение материала и конспектирование лекций по учебной и специальной технической литературе. 

· Написание и защита доклада; подготовка к сообщению или беседе на занятии по заданной преподавателем теме.

· Работа со справочной литературой и нормативными материалами.

· Оформление отчетов по лабораторным и практическим работам, и подготовка к их защите.

Задания для выполнения самостоятельной работы, методические рекомендации по выполнению и критерии их оценивания представлены в методических рекомендациях по организации и проведению самостоятельной работы студентов.

Проверка выполнения контрольной работы. Контрольная работа проводится с целью контроля усвоенных умений и знаний и последующего анализа типичных ошибок и затруднений студентов в конце изучения УД. Согласно календарно-тематическому плану УД предусмотрено проведение одной контрольной работы по всей УД.
Спецификации контрольных работ приведены ниже в данном ФОС.

3.2 Форма промежуточной аттестации 

Промежуточная аттестация по УД Метрология, стандартизация и сертификация – дифференцированный зачет, спецификация которого содержится в данном ФОС.

Дифференцированный зачет  проводится за счет времени отведенного на изучение УД. При условии своевременного и качественного выполнения студентом всех видов работ, предусмотренных рабочей программой УД, ДЗ может выставляться, как средний балл текущих оценок за период обучения по УД. В этом случае, задания для ДЗ разрабатываются для оценки качества освоения результатов обучения студентами, пропустившими большой объем материала по уважительной причине или обучающихся по индивидуальной траектории освоения ППССЗ.

4 Система оценивания ФОС текущего контроля и промежуточной аттестации

Система оценивания каждого вида работ описана в соответствующих методических рекомендациях и в спецификации к контрольным работам и итоговой аттестации.

При оценивании практической и самостоятельной работы студента учитывается следующее:

- качество выполнения практической части работы;

- качество оформления отчета по работе;

- качество устных ответов на контрольные вопросы при защите работы.

Каждый вид работы оценивается по 5-ти бальной шкале.

«5» (отлично) – за глубокое и полное овладение содержанием учебного материала, в котором студент свободно и уверенно ориентируется; за умение практически применять теоретические знания, высказывать и обосновывать свои суждения. Оценка «5» (отлично) предполагает грамотное и логичное изложение ответа.

«4» (хорошо) – если студент полно освоил учебный материал, владеет научно-понятийным аппаратом, ориентируется в изученном материале, осознанно применяет теоретические знания на практике, грамотно излагает ответ, но содержание и форма ответа имеют отдельные неточности.

«3» (удовлетворительно) – если студент обнаруживает знание и понимание основных положений учебного материала, но излагает его неполно, непоследовательно, допускает неточности, в применении теоретических знаний при ответе на практико-ориентированные вопросы; не умеет доказательно обосновать собственные суждения.

«2» (неудовлетворительно) – если студент имеет разрозненные, бессистемные знания, допускает ошибки в определении базовых понятий, искажает их смысл; не может практически применять теоретические знания.

Тест оценивается по 5-ти бальной шкале следующим образом: стоимость каждого вопроса 1 балл. За правильный ответ студент получает 1 балл. За неверный ответ или его отсутствие баллы не начисляются.

Оценка  «5»  соответствует 86% – 100% правильных ответов.

Оценка  «4»  соответствует 73% – 85% правильных ответов.

Оценка  «3»  соответствует 53% – 72% правильных ответов.

Оценка  «2»  соответствует 0% – 52% правильных ответов.

II Текущий контроль и оценка результатов обучения УД

Спецификация

письменной контрольной работы 

по ОП.5 Метрология, стандартизация и сертификация
1 Назначение письменной контрольной работы – оценить уровень подготовки студентов по УД по всему материалу с целью текущей проверки знаний и умений.

2 Содержание письменной контрольной работы определяется в соответствии с рабочей программой УД  и содержанием тем. 

3 Принципы отбора содержания письменной контрольной работы:

ориентация на требования к результатам освоения всего материала представленным в рабочей программе УД:

уметь:

· оформлять технологическую и техническую документацию в соответствии с действующей нормативной базой на основе использования основных положений метрологии, стандартизации и сертификации в производственной деятельности; 

· применять документацию систем качества;

· применять требования нормативных документов к основным видам продукции (услуг) и процессов;

знать: 
· единство терминологии, единиц измерения с действующими стандартами и международной системой единиц СИ в учебных дисциплинах;

· основные понятия и определения метрологии, стандартизации и сертификации;

· основы повышения качества продукции.

Структура письменной контрольной работы
4.1 Письменная контрольная работа включает 5 варианта заданий, каждый из которых состоит из обязательной и дополнительной части: обязательная часть содержит 3 заданий, дополнительная часть – 1 задания.

4.2 Задания дифференцируются по уровню сложности. Обязательная часть включает задания, составляющие необходимый и достаточный минимум усвоения знаний и умений в соответствии с рабочей программы УД. Дополнительная часть включает задание более высокого уровня сложности.

4.3 Задания письменной контрольной работы предлагаются в традиционной форме.

4.4 Варианты письменной контрольной работы равноценны по трудности, одинаковы по структуре, параллельны по расположению заданий: под одним и тем же порядковым номером во всех вариантах письменной проверочной работы находится задание, проверяющее один и тот же элемент содержания темы.

5 Система оценивания отдельных заданий и письменной контрольной работы в целом

5.1 Каждое задание контрольной работы в традиционной форме оценивается по 5-тибалльной шкале:

«5» (отлично) – за глубокое и полное овладение содержанием учебного материала, в котором студент свободно и уверенно ориентируется; научно-понятийным аппаратом; за умение практически применять теоретические знания, качественно выполнять все виды практических работ, высказывать и обосновывать свои суждения. Оценка «5» (отлично) предполагает грамотное и логичное изложение ответа (в устной или письменной форме) на практико-ориентированные вопросы; обоснование собственного высказывания с точки зрения известных теоретических положений.
«4» (хорошо) – если студент полно освоил учебный материал, владеет научно-понятийным аппаратом, ориентируется в изученном материале, осознанно применяет теоретические знания на практике, грамотно излагает ответ (в устной или письменной форме), но содержание и форма ответа имеют отдельные неточности.
«3» (удовлетворительно) – если студент обнаруживает знание и понимание основных положений учебного материала, но излагает его неполно, непоследовательно, допускает неточности в определении понятий, в применении теоретических знаний при ответе на практико-ориентированные вопросы; не умеет доказательно обосновать собственные суждения.
«2» (неудовлетворительно) – если студент имеет разрозненные, бессистемные знания по междисциплинарным курсам, допускает ошибки в определении базовых понятий, искажает их смысл; не может практически применять теоретические знания.

5.2
Итоговая оценка за контрольную работу определяется как средний балл по всем заданиям (вопросам).

6 Время выполнения письменной контрольной работы

На выполнение письменной контрольной работы отводится 90 минут. Среднее время выполнения одного задания обязательной и дополнительной части – 20 минуты. 

Вариант №1

1. Анализ технической характеристики детали:

а) исполнительные поверхности, с помощью которых деталь непосредственно выполняет свое назначение;

б) вспомогательные базы – поверхности, определяющие положение деталей, присоединяемых к данной детали;

в) основные базы – поверхности, определяющие в машине положение самой детали;

г) свободные поверхности – свободные от прикосновения других поверхностей.

2. Технологический анализ чертежа детали:

а) правильно проставлены предельные отклонения размеров, шероховатости поверхностей;

б) дать определение допуска формы поверхностей, указать допуски формы и расположения поверхностей.

3. Рассчитать предельные размеры поверхностей:

а) Ø56h14;

б) Ø40
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в) Ø28h14.

4. Подобрать мерительный инструмент для контроля:

а) размера 162мм;

б) Ø48
[image: image2.wmf]025

,

0

050

,

0

-

-

;

в) М33×1,5-8g.
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Вариант №2

1. Анализ технической характеристики детали:

а) исполнительные поверхности, с помощью которых деталь непосредственно выполняет свое назначение;

б) вспомогательные базы – поверхности, определяющие положение деталей, присоединяемых к данной детали;

в) основные базы – поверхности, определяющие в машине положение самой детали;

г) свободные поверхности – свободные от прикосновения других поверхностей.

2. Технологический анализ чертежа детали:

а) правильно проставлены предельные отклонения размеров, шероховатости поверхностей;

б) дать определение допуска формы поверхностей, указать допуски формы и расположения поверхностей.

3. Рассчитать предельные размеры поверхностей:

а) Ø40js6;

б) Ø55h14;

в) Ø45js6.

4. Подобрать мерительный инструмент для контроля:

а) размера 190мм;

б) ширины канавки 3мм;

в) шероховатости поверхности Ø45js6мм Rа 1,25.
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Вариант №3

1. Анализ технической характеристики детали:

а) исполнительные поверхности, с помощью которых деталь непосредственно выполняет свое назначение;

б) вспомогательные базы – поверхности, определяющие положение деталей, присоединяемых к данной детали;

в) основные базы – поверхности, определяющие в машине положение самой детали;

г) свободные поверхности – свободные от прикосновения других поверхностей.

2. Технологический анализ чертежа детали:

а) правильно проставлены предельные отклонения размеров, шероховатости поверхностей;

б) дать определение допуска формы поверхностей, указать допуски формы и расположения поверхностей.

3. Рассчитать предельные размеры поверхностей:

а) Ø45h6;

б) Ø36k6;

в) 10H11.

4. Подобрать мерительный инструмент для контроля:

а) ширины шлицов 6
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мм;

б) Ø20k6;

в) шероховатости поверхности Ø20k6мм Rа 0,8.
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Вариант №4

1. Анализ технической характеристики детали:

а) исполнительные поверхности, с помощью которых деталь непосредственно выполняет свое назначение;

б) вспомогательные базы – поверхности, определяющие положение деталей, присоединяемых к данной детали;

в) основные базы – поверхности, определяющие в машине положение самой детали;

г) свободные поверхности – свободные от прикосновения других поверхностей.

2. Технологический анализ чертежа детали:

а) правильно проставлены предельные отклонения размеров, шероховатости поверхностей;

б) дать определение допуска формы поверхностей, указать допуски формы и расположения поверхностей.

3. Рассчитать предельные размеры поверхностей:

а) Ø119h11;

б) 9H8;

в) Ø80H14.

4. Подобрать мерительный инструмент для контроля:

а) шероховатости на торцевых поверхностях Ra3,2;

б) размера 60мм;

в) 
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Вариант №5

1. Анализ технической характеристики детали:

а) исполнительные поверхности, с помощью которых деталь непосредственно выполняет свое назначение;

б) вспомогательные базы – поверхности, определяющие положение деталей, присоединяемых к данной детали;

в) основные базы – поверхности, определяющие в машине положение самой детали;

г) свободные поверхности – свободные от прикосновения других поверхностей.

2. Технологический анализ чертежа детали:

а) правильно проставлены предельные отклонения размеров, шероховатости поверхностей;

б) дать определение допуска формы поверхностей, указать допуски формы и расположения поверхностей.

3. Рассчитать предельные размеры поверхностей:

а) Ø55Н7;

б) Ø90js6;

в) 15Js9.

4. Подобрать мерительный инструмент для контроля:

а) М20-7Н;

б) радиальное биение на поверхности Ø90js6;

в) Ø100.
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Тестовое задание на зачет
1. Виды взаимозаменяемости:

а. полная, составная, серийная.

б. неполная, ограниченная, серийная.

в. полная, неполная, ограниченная.

г. частичная, целая.
2. Конструкторские размерные цепи решают задачу по обеспечению точности машин и механизмов

а. при изготовлении.

б. при эксплуатации.

в. при конструировании.

г. при измерении.

3. Допуск размера – это

а. разность между наибольшим и наименьшим предельными размерами.

б. сумма наибольшего предельного размера и нижнего предельного отклонения.

в. разность между верхним и нижним предельным отклонением.

г. сумма верхнего и нижнего предельных отклонений.

4. Размерная цепь состоит из следующих звеньев:

а. составляющего и замыкающих.

б. увеличивающего и уменьшающих.

в. увеличивающих и уменьшающего.

г. составляющих и замыкающего.

5. К функциям стандартизации относятся следующие виды функций

а. социальная, здоровьесберегающая.

б. коммуникативная, здоровьесберегающая, обучающая.

в. обучающая, экономическая.

г. экономическая, социальная, коммуникативная.

6. Размерные цепи рассчитывают следующими методами:

а. методом полной взаимозаменяемости,  вероятностным методом, методом  

    проекций.

б. методом полной взаимозаменяемости, методом неполной   

    взаимозаменяемости,   графическим методом.    

в. методом полной взаимозаменяемости, методом неполной взаимозаменяемости,   вероятностным методом.

7. Наибольшее и наименьшее значения размера, которые можно отсчитать  непосредственно по шкале, называется

а. диапазоном показаний.

б. диапазоном измерений.

в. интервалом измерений.

г. интервалом показаний.

8. Для товаров, подлежащих обязательной сертификации, ответственность  за наличие сертификата и знака соответствия несет

а. торговая организация.

б. изготовитель товара.

в. испытательный центр.

г. Госстандарт РФ

9. Подтверждение поставщика о соответствии товара имеет форму

а. стандарта предприятия.

б. заявления-декларации о соответствии.

в. сертификата соответствия.

г. сертификата качества.

10. Условия применения знака соответствия в системах сертификации  определяются

а. Госстандартом РФ.

б. заявителем.

в. договором между держателем сертификата и лицензором.

г. договором между держателем сертификата и Госстандартом РФ.
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