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ВСТУП

Модернізація системи освіти в Україні у контексті Болонського процесу спрямована на забезпечення якості підготовки фахівців відповідно до новітніх досягнень науки, культури та соціальної практики.
Вироблення і впровадження нових принципів організації навчального процесу має за мету розширення можливості студентів у виборі змісту програми навчання, забезпечення гнучкості в системі підготовки фахівців для їх адаптації до вимог ринку праці, стимулювання студентів у досягненні високої якості підготовки.
Для стимулювання систематичної роботи студентів протягом усього навчального семестру, підвищення якості їх знань, підвищення об'єктивності оцінювання знань студентів, виявлення та розвитку їх творчих здібностей запроваджується кредитно-модульна система організації навчального процесу, система тестування та рейтингового оцінювання знань студентів.
При зазначеній системі підготовки фахівців зміст навчальної дисципліни розподіляється на змістові модулі (розділи), тобто завершені частини навчальної дисципліни, що реалізується відповідними формами навчального процесу.
Змістовий модуль дисципліни містить окремі теми (модулі) аудиторної роботи студентів (лекційні та практичні модулі) та самостійної роботи студентів.
Якість засвоєння теоретичного і практичного матеріалу кожного модулю оцінюється з урахуванням результатів поточного контролю знань студентів.

Розроблений методичний посібник допоможе здійснювати контроль за надбанням студентами теоретичних знань з усіх тем дисципліни «Основи стандартизації та управління якістю продукції» та умінь використовувати ці знання на практиці.
Підсумкова оцінка засвоєння навчального матеріалу дисципліни визначається як інтегрована оцінка засвоєння всіх змістових модулів.
Семестровий екзамен з дисципліни складається студентом у випадку, коли він отримав протягом семестру хоча б з одного із модулів незадовільну оцінку або з метою підвищення підсумкової оцінки з навчальної дисципліни [2].
У розробленому посібнику для оцінки якості знань студентів приведено систему тестів, що охоплюють основні питання дисципліни.
Оцінювання знань студентів здійснюється за коефіцієнтом засвоєння навчального матеріалу [2; 3]:
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де а – кількість правильних відповідей. 
Р - кількість питань, на які повинен відповісти студент. 

Примітка: варіанти питань, що включені до контрольної картки для контролю успішності студента можуть змінюватись викладачем вибірково із наведених до кожного модулю.
Шкала оцінок знань студентів
	Коефіцієнт  засвоєння
	Оцінка за національною шкалою

та  європейською системою

	0,9 - 1

0,8 - 0,89

0,7 - 0,79

0,6 - 0,69

0,5 – 0,59

0,4 – 0,49

0,39 та менше
	5 А (відмінно)

4,5 В (добре)

4 С (добре)

3,5 D (задовільно)

3 E (задовільно)

2 X (незадовільно)

1 F (незадовільно)


МОДУЛЬ 1

ЗАГАЛЬНІ ВИЗНАЧЕННЯ СТАНДАРТИЗАЦІЇ, 

ВЗАЄМОЗАМІННОСТІ ТА ЯКОСТІ ПРОДУКЦІЇ

1. Що називається стандартизацією?

1.1) установлення і застосування правил, норм, вимог до об’єктів  стандартизації;

1.2) середня повторність складових частин в конструкції виробу;

1.3) характеристика рівня уніфікації і взаємозамінності складових частин виробу.

5.  Діаметр отвору за кресленням Ø
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. Який із дійсних розмірів отвору необхідно забракувати?
          5.1)  100,04;     5.2)  100,02;     5.3)  100,08;    5.4)  100,00;       5.5)  100,06.

31. Які показники не відносяться до характеристики якості продукції?

31.1) призначення;

31.2) економічні;

31.3) надійності;

31.4) комплексні;

31.5) ергономічні;

31.6) естетичні;

31.7) технологічні;

31.8) екологічні і безпеки обслуговування.

33. Чим відрізняються повна взаємозамінність від неповної (обмеженої)?

33.1) тим, що допускається групове підбирання деталей за певними ознаками;

33.2) тим, що забезпечується складання всіх виробів одного типорозміру без додаткової обробки або підбирання; 

33.3) тим, що суттєво підвищується якість продукції; 

33.4) тим, що здійснюється відповідна організація праці.

34. Що не входить до задач уніфікації?

34.1) скорочення номенклатури деталей;

34.2) універсальність використання;

34.3) підвищення рівня взаємозамінності деталей і механізмів;

34.4) зменшення собівартості виготовлення.

41. На чому оснований розподіл стандартів за категоріями?

41.1) в залежності від сфери дії і рівня затвердження;

41.2) в залежності від галузі народного господарства;

41.3) в залежності від певних функцій продукції;

41.4) в залежності від правил експлуатації.

45. В якій з відповідей невірно вказано вплив спеціалізації на виробництво?

45.1)  зниження собівартості;

45.2)  підвищення якості продукції;

45.3) ускладнення в забезпеченні ритмічності виробництва;

49. В якій з відповідей невірно вказані умови необхідні для здійснення взаємозамінності?

49.1) наявність системи допусків, відхилень і посадок;

49.2) проектування виробів з обґрунтованим визначенням відхилень функціональних параметрів;

49.3) вибір обладнання, ріжучих і вимірювальних інструментів для досягнення установлених основних параметрів в процесі виготовлення;

49.4) визначення собівартості однотипних виробів;

49.5) належна організація технічного контролю.

53. Що називають функціональною взаємозамінністю?

53.1) використання в новій конструкції деталей і механізмів, які застосовувались в раніше виготовлявшихся аналогічних виробах;

53.2) взаємозамінність, як за геометричним так і за економічно – оптимальним експлуатаційним показникам;

53.3) зменшення кількості типорозмірів виробів однакового функціонального призначення.

55. Вкажіть, в якій із відповідей невірно вказані методи, що застосовують для оцінки рівня якості продукції.

55.1) диференційний;

55.2) комплексний;

55.3) активного контролю;

55.4) змішаний.

59. Що характеризують показники технологічності?

60.1) стабільність режиму експлуатації;

60.2) умови виготовлення виробу із заданими властивостями при   найменших затратах;

60.3) раціональність і довершеність форми виробу;

60.4) рівень впливу на навколишнє середовище при роботі виробу;

60.5) допустиму неоднорідність будови виробу. 

МОДУЛЬ 2

СИСТЕМИ ДОПУСКІВ І ПОСАДОК 

ТИПОВИХ З’ЄДНАНЬ ДЕТАЛЕЙ МАШН

1. Для яких розмірів застосовуються квалітети 12, 14, 15, 16, 17 ?

1.1) для особливо точних деталей і калібрів;

1.2) для посадочних розмірів;

1.3) для розмірів неспряжених поверхонь.

3.  В якій із відповідей позначення полів допусків задані в системі отвору?
3.1) 
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4. Які види зубчастих передач розрізняють за характером роботи і експлуатаційним вимогам до них?

4.1) навантажені, не навантажені, плавні;

4.2) напружені, безударні, передаточні;

4.3) силові, швидкісні, кінематичні; 

4.4) ударні, безшумні, точні.

7. На які розміри метричних різьб установлені допуски і посадки?

7.1) на середній діаметр різьби, крок і кут профілю;

7.2) на середній діаметр і діаметр виступів;
7.3) на середній діаметр, діаметр виступів і діаметр западин;

7.4) на середній діаметр і крок.

12 Які способи виразу допусків кутів передбачено системою допусків посадок?
12.1) в кутових одиницях (град., хвил., с.)

12.2) в лінійних одиницях (мкм)

12.3) в кутових одиницях (мкрад)

12.4) в кутових (мкрад, град, хвил, с.) і лінійних одиницях (мкм)

18. Які поля валів утворюють посадки з натягом в системі отвору?

18.1) d…h включно;

18.2) p…z включно;

18.3) h, is, k, m, n;

18.4) is, k, m, n.

22. Як позначають на кресленнях метричну різьбу болта діаметром 12 мм. з мілким кроком середнього класу точності?

22.1) М12 х 1.25 - 6h;

22.2) М12 х 1.25 – кл.2; 

22.3) М12 – 9Н – 6g;

22.4) М12 х 1.25 – 8h.

28. Які з вказаних відхилень, не відносяться до відхилень розташування поверхонь?

28.1) прямолінійності;

28.2) паралельності;

28.3) перпендикулярності;

28.4) співвісності;

28.5) симетричності;

28.6) нахилу.

31. Який допуск позначений на кресленні умовним знаком?
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31.1) допуск прямолінійності;

31.2) допуск співвісності;

31.3) допуск радіального або торцевого биття;

31.4) позиційний допуск.

34. В яких випадках при позначенні шорсткості поверхні не вказують базову довжину?

34.1) коли шорсткість поверхні вказана за параметром Ra.

34.2) коли визначення значень параметрів Ra, Rz, Rmax повинно виконуватись в межах базової довжини, що відповідає за стандартом значенню параметра.

34.3) коли визначення значень параметрів шорсткості повинно  виконуватись за профілеграмами поверхні.

41. Які наслідки має збільшена шорсткість поверхні деталей? Вкажіть невірну відповідь:

41.1) зменшення втомленості й міцності;

41.2) збільшення спрацювання деталей;

41.3) погіршення умов змащення;

41.4) збільшення герметичності з’єднання;

41.5) зменшення корозійної стійкості.

42. Які розміри в шпонковому з’єднанні з призматичними або сегментними шпонками виконують за найбільш грубим квалітетом?

42.1) довжину шпонки і пазів; виконують з полями допусків h14 та H15;

42.2) висоту шпонки і глибину пазів; виконують з полями допусків h9, h10, h11;

42.3) товщину шпонки – виконують з полем допуску h9, ширину пазів на валу та в ступиці – виконують з полями H9, Іs9, N9, Р9.

47. В яких випадках зовнішнє або внутрішнє кільце підшипника кочення сприймає місцеве навантаження?

47.1) коли навантаження на підшипник змінюється за величиною і напрямком;

47.2) коли вал або корпус, в якому установлений підшипник, не обертається, а радіальна сила постійна;

47.3) коли навантаження на підшипник постійне;

47.4) коли вал або корпус, в якому встановлено означене кільце підшипника, обертається.

52. Для заданих з’єднань визначити систему утворення посадки і вид посадки:   а) 100 
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52.1)  система отвору;  52.2) система валу;  52.3)  позасистемна;             52.3) з натягом;     52.4) з зазором;     52.5) перехідна.

53. Виберіть посадку швидкозмінної кондукторної втулки в корпус пристрою.

55.1)  H8-z8;         55.2) E9-h8;         55.3) M6-h6;         55.4) H7-h6;          55.5) F7-h6;      55.6) E8-h8;      55.7) K6-h6.

МОДУЛЬ 3

ТЕХНІЧНІ ВИМІРЮВАННЯ

1.   Що таке метрологія?

 1.1.  це наука про вимірювання, методи і засоби їх виконання, забезпечення їх єдності, а також способи досягнення необхідної точності.

 1.2.  це наука про вимірювання кутових і лінійних розмірів деталей.

 1.3.  це наука про знаходження значення фізичної величини з допомогою спеціальних технічних засобів.

 1.4.    це наука про визначення результату обробки деталей.

8. Укажіть невірну відповідь у приведеному переліку основних частин мікрометричного нутроміра.

8.1) мікрометрична головка;

8.2) подовжувачі;

8.3) наконечник;

8.4) скоба з п’яткою; 

8.5) мікрометричний гвинт;

8.6) барабан.

12. В чому сутність абсолютного методу вимірювання?

12.1) визначають відхилення дійсного розміру від номінального;

12.2) контролюють не один розмір, а одночасно кілька розмірів;

12.3) вимірюємий розмір отримують безпосередньо з показань засобу вимірювань;

12.4) вимірюють зручні для вимірювань розміри, а потім з їх значень визначають необхідний розмір.

24. Укажіть призначення штангенглибиноміру:

24.1) для вимірювання довжини деталі;

24.2) для контролю точності штангенциркуля;

24.3) для вимірювання розмірів менших 10-ти мм;

24.4) для вимірювання глибин отворів і пазів.

33. Як визначають знак відхилення при вимірюваннях індикаторним нутроміром?

33.1) при відхиленні стрілки за рухом годинникової – позитивні, проти – негативні;
33.2) при відхиленні стрілки за рухом годинникової – негативні, проти – позитивні;

33.3) за положенням стрілки – покажчика.

48. Пневматичний калібр – пробка по черзі розміщується в два установчих кільця з різницею діаметрів 6,2 мкм; поплавець пневматичного довжиноміра при цьому переміщується на 31 мм. Визначити інтервал поділки шкали при ціні поділки 1 мкм.

48.1) 10 мм;     48.2) ±5 мм;     48.3) 5 мм;     48.4) 2,5 мм.

60. Для заданої деталі визначити засіб вимірювання, який забезпечить необхідну точність та економічність вимірювання Ø20+0,14 (отвір) (Дивись додаток А).

60.1) штангенциркуль з ціною поділки 0,1 мм;

60.2) штангенциркуль з ціною поділки 0,05 мм;

60.3) мікрометр гладенький з ціною поділки 0,01 мм;

60.4) мікрометр важільний з ціною поділки 0,002 мм;

60.5) оптиметр вертикальний, настройка по кінцевим мірам довжини 3-го розряду;

60.6) нутромір індикаторний з ціною поділки 0.01 мм з установкою по установочним кільцям
60.7) оптиметр горизонтальний, настройка по кінцевим мірам довжини  3-го розряду.
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