
 Министерство образования и науки Челябинской области 

Государственное бюджетное профессиональное образовательное учреждение  

«Южно-Уральский государственный технический колледж» 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Контрольно-измерительные материалы  

по учебной дисциплине 

«Метрология, стандартизация и подтверждение соответствия» 

по специальности СПО 

15.02.12 Монтаж, техническое обслуживание и ремонт промышленного обору-

дования (по отраслям) 

ФП ПРОФЕССИОНАЛИТЕТ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

г. Челябинск 

2022 г.



АКТ СОГЛАСОВАНИЯ 

на контрольно-измерительные материалы по учебной дисциплине  «Метрология, 

стандартизация и подтверждение соответствия» для студентов специальности 

15.02.12 Монтаж, техническое обслуживание и ремонт промышленного оборудования 

(по отраслям),  разработанных преподавателем ГБПОУ  ЮУрГТК Дубровиной Т.Б. 

Комплект контрольно-измерительных материалов (КИМ)   по учебной дисци-

плине «Метрология, стандартизация и подтверждение соответствия» для студентов 

специальности 15.02.12 Монтаж, техническое обслуживание и ремонт промышленно-

го оборудования (по отраслям) составлены в соответствии требованиями  ФГОС  

СПО и с программой учебной дисциплины (УД). КИМ предназначен для контроля и 

оценки уровня освоения программы УД подготовки специалистов  среднего звена по 

специальности 15.02.12 Монтаж, техническое обслуживание и ремонт промышленно-

го оборудования (по отраслям). 

КИМ позволяет осуществлять текущий контроль и оценивать  результаты обу-

чения по УД «Метрология, стандартизация и подтверждение соответствия» элементы 

компетенций: 

знания: документацию систем качества; 

 единство терминологии, единиц измерения с действующими стандартами и 

международной системой единиц СИ в учебных дисциплинах;  

 основные положения систем (комплексов) общетехнических и организационно-

методических стандартов; 

 основные понятия и определения метрологии, стандартизации и сертификации; 

 основы повышения качества продукции. 

умения: оформлять технологическую и техническую документацию в соответствии с 

действующей нормативной базой на основе использования основных положений мет-

рологии, стандартизации и сертификации в производственной деятельности; 

 применять документацию систем качества; 

 применять требования нормативных документов к основным видам продукции 

(услуг) и процессов. 

КИМ по учебной  дисциплине «Метрология, стандартизация и подтверждение соот-

ветствия» для студентов специальности 15.02.12 Монтаж, техническое обслуживание 

и ремонт промышленного оборудования (по отраслям) может быть использован в об-

разовательном процессе. 
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1. ПАСПОРТ КОМПЛЕКТА ОЦЕНОЧНЫХ (КОНТРОЛЬНО-ИЗМЕРИТЕЛЬНЫХ) МА-

ТЕРИАЛОВ 

 

1.1. Область применения 

Комплект оценочных (контрольно-измерительных) материалов предназначен для оценки ре-

зультатов освоения учебной дисциплины «Метрология, стандартизация и подтверждение со-

ответствия» программы подготовки специалистов среднего звена  по специальности 15.02.12 

Монтаж, техническое обслуживание и ремонт промышленного оборудования (по отраслям). 

Комплект оценочных (контрольно-измерительных) материалов позволяет оценить уровень 

сформированности элементов следующих общих и профессиональных компетенций: 

ОК 01. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, применительно к 

различным контекстам 

ОК 02. Осуществлять поиск, анализ и интерпретацию информации, необходимой для выпол-

нения задач профессиональной деятельности 

ОК0 3. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие 

ОК 04. Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с коллегами, руко-

водством, клиентами 

ОК 05. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке с 

учетом особенностей социального и культурного контекста 

ОК 06. Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное пове-

дение на основе традиционных общечеловеческих ценностей 

ОК 07. Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, эффективно 

действовать в чрезвычайных ситуациях. 

ПК 1.1. Осуществлять работы по подготовке единиц оборудования к монтажу 

ПК 1.2. Проводить монтаж промышленного оборудования в соответствии с технической до-

кументацией 

ПК 1.3. Производить ввод в эксплуатацию и испытания промышленного оборудования в со-

ответствии с технической документацией 

ПК 2.1. Проводить регламентные работы по техническому обслуживанию промышленного 

оборудования в соответствии с документацией завода-изготовителя 

ПК 2.2. Осуществлять диагностирование состояния промышленного оборудования и де-

фектацию его узлов и элементов 

ПК 2.3. Проводить ремонтные работы по восстановлению работоспособности промышленно-

го оборудования 

ПК 2.4. Выполнять наладочные и регулировочные работы в соответствии с производствен-

ным заданием 

ПК 3.1. Определять оптимальные методы восстановления работоспособности промышленно-

го оборудования 

ПК 3.2.Разрабатывать технологическую документацию для проведения работ по монтажу, 

ремонту и технической эксплуатации промышленного оборудования в соответствии с требо-

ваниями технических регламентов 
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ПК 3.3. Определять потребность в материально-техническом обеспечении ремонтных, мон-

тажных и наладочных работ промышленного оборудования 

ПК 3.4. Организовывать выполнение производственных заданий подчиненным персоналом с 

соблюдением норм охраны труда и бережливого производства 

Комплект оценочных (контрольно-измерительных) материалов позволяет оценить следую-

щие освоенные умения: 

 оформлять технологическую и техническую документацию в соответствии с действу-

ющей нормативной базой на основе использования основных положений метрологии, стан-

дартизации и сертификации в производственной деятельности; 

 применять документацию систем качества; 

 применять требования нормативных документов к основным видам продукции (услуг) 

и процессов. 

Комплект оценочных (контрольно-измерительных) материалов позволяет оценить следую-

щие усвоенные знания: 

 документацию систем качества; 

 единство терминологии, единиц измерения с действующими стандартами и междуна-

родной системой единиц СИ в учебных дисциплинах;  

 основные положения систем (комплексов) общетехнических и организационно-

методических стандартов; 

 основные понятия и определения метрологии, стандартизации и сертификации; 

 основы повышения качества продукции. 
 

1.2. Описание процедуры оценки и системы оценивания по программе 

1.2.1. Текущий контроль 

Система оценивания по программе учебной дисциплины включает в себя текущий кон-

троль и промежуточную аттестацию (итоговую аттестацию по УД). Текущий контроль и 

промежуточная аттестация проводятся в соответствии с действующим в колледже норматив-

ным локальным актом – Положение о текущем контроле и промежуточной аттестации обу-

чающихся ГБПОУ «Южно-Уральский государственный технический колледж», обучающих-

ся по ФГОС по ТОП-50 и актуализированным ФГОС СПО. 

Текущий контроль по учебной дисциплине  «Метрология, стандартизация и подтвержде-

ние соответствия» включает: устные опросы, тестирование, выполнение лабораторных и 

практических работ. Текущий контроль проводится системно с целью получения своевре-

менной и достоверной информации об уровне освоения программного содержания и при 

необходимости своевременных корректив реализации программы.  

Оценивание осуществляется по пятибалльной шкале. 

Формы и методы текущего контроля:  

Освоенные умения, усвоенные знания  Формы и средства контроля 

Освоенные умения: 

У1. Оформлять технологическую и техниче-

скую документацию в соответствии с дей-

ствующей нормативной базой на основе ис-

пользования основных положений метроло-

гии, стандартизации и сертификации в про-

изводственной деятельности; 

-наблюдение за выполнением и эксперт-

ная оценка практической работы № 3 и 

лабораторных работ № 1,2,3 

 

У2. Применять документацию систем каче- -наблюдение за выполнением и эксперт-
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ства; 

 

ная оценка практической работы № 5 

У3. Применять требования нормативных до-

кументов к основным видам продукции 

(услуг) и процессов. 

-наблюдение за выполнением и эксперт-

ная оценка практических работ № 1,2,4 и 

лабораторной работы № 4 

Усвоенные знания: 

З 1. Документацию систем качества; 

 
- наблюдение за выполнением и эксперт-

ная оценка практической работы № 5; 

-устный опрос; 

З 2. Единство терминологии, единиц измере-

ния с действующими стандартами и между-

народной системой единиц СИ в учебных 

дисциплинах;  

-тестовый контроль;  

-устный опрос; 

З 3. Основные положения систем (комплек-

сов) общетехнических и организационно-

методических стандартов; 

 

- наблюдение за выполнением и эксперт-

ная оценка лабораторных работ № 1,3,4  

и практической работы № 2,3,4,5 

 тестовый контроль; 

-устный опрос; 

З 4. Основные понятия и определения метро-

логии, стандартизации и сертификации; 

 

-тестовый контроль; 
-устный опрос; 

З 5. Основы повышения качества продукции. -устный опрос; 

 

1.2.2. Промежуточная аттестация 

 

Формой промежуточной аттестации по учебной дисциплине является зачет.  

Зачет проводится на последнем занятии по учебной дисциплине с целью определения 

уровня усвоения знаний и освоения умений.  

 

Зачет проводится в форме тестирования и выполнения практического задания 

  

 

Шифр 

 

Наименование элемента програм-

мы 

Вид промежуточной 

аттестации 

Прим. 

ОП.04 Метрология, стандартизация и под-

тверждение соответствия 

Зачет 4 семестр 

Инструменты оценки для теоретического материала в рамках промежуточной атте-

стации  

Наименование знаний 

(элементов компетен-

ций) 

 

Критерии 

оценки 

Формы 

и мето-

ды 

оценки 

(тип  

зада-

Проверяемые результаты обучения 

(шифр и наименование ПК) 
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ний) 

Документацию систем 

качества; 

«5» - 90-100% 

правильных 

ответов 

«4» - 80-89% 

правильных 

ответов. 

«3» - 50-79% 

правильных 

ответов. 

«2» - менее 

50% правиль-

ных ответов  

Тести-

рование 

 

ПК 1.1.  

Осуществлять работы по подготовке 

единиц оборудования к монтажу 

ПК 1.2.  

Проводить монтаж промышленного 

оборудования в соответствии с техни-

ческой документацией 

ПК 1.3.  

Производить ввод в эксплуатацию и 

испытания промышленного оборудо-

вания в соответствии с технической 

документацией 

ПК 2.1.  

Проводить регламентные работы по 

техническому обслуживанию про-

мышленного оборудования в соответ-

ствии с документацией завода-

изготовителя 

ПК 2.2.  

Осуществлять диагностирование со-

стояния промышленного оборудова-

ния и дефектацию его узлов и элемен-

тов 

ПК 2.3.  

Проводить ремонтные работы по вос-

становлению работоспособности 

промышленного оборудования 

ПК 2.4.  

Выполнять наладочные и регулиро-

вочные работы в соответствии с про-

изводственным заданием 

ПК 3.1.  

Определять оптимальные методы 

восстановления работоспособности 

промышленного оборудования 

ПК 3.2. 

Разрабатывать технологическую до-

кументацию для проведения работ по 

монтажу, ремонту и технической экс-

плуатации промышленного оборудо-

вания в соответствии с требованиями 

технических регламентов 

ПК 3.3.  

Определять потребность в материаль-

но-техническом обеспечении ремонт-

ных, монтажных и наладочных работ 

промышленного оборудования 

ПК 3.4.  

Организовывать выполнение произ-

Единство терминологии, 

единиц измерения с 

действующими стандар-

тами и международной 

системой единиц СИ в 

учебных дисциплинах; 

Основные положения 

систем (комплексов) 

общетехнических и ор-

ганизационно-

методических стандар-

тов; 

Основные понятия и 

определения метроло-

гии, стандартизации и 

сертификации; 

Основы повышения ка-

чества продукции 
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водственных заданий подчиненным 

персоналом с соблюдением норм 

охраны труда и бережливого произ-

водства 

 

                Инструменты для оценки практического этапа аттестации 

 

Наименование 

умений (элемен-

тов компетенций) 

 

Критерии 

оценки 

Методы 

оценки  

Место про-

ведение 

оценки (ма-

стерская, ла-

боратория, 

участок пред-

приятия и 

т.д.) 

Проверяемые резуль-

таты обучения  

(шифр и наименование 

ПК) 

Оформлять техно-

логическую и тех-

ническую доку-

ментацию в соот-

ветствии с дей-

ствующей норма-

тивной базой на 

основе использо-

вания основных 

положений метро-

логии, стандарти-

зации и сертифи-

кации в производ-

ственной деятель-

ности; 

- оценка «от-

лично» выстав-

ляется обучаю-

щемуся за рабо-

ту, выпол-

ненную безоши-

бочно, в полном 

объеме с учетом 

рациональности 

выбранных ре-

шений; 

- оценка «хоро-

шо» выставляет-

ся обучающему-

ся за работу, вы-

полненную в 

полном объеме с 

небольшими 

недочетами; 

- оценка «удо-

влетворительно» 

выставляется 

Наблю-

дение за 

выпол-

нением 

и оценка 

практи-

ческого 

задания  

кабинет 

«Материало-

ведение» 

ПК 1.1. Осуществлять 

работы по подготовке 

единиц оборудования к 

монтажу 

ПК 1.2. Проводить мон-

таж промышленного 

оборудования в соответ-

ствии с технической до-

кументацией 

ПК 2.1. Проводить ре-

гламентные работы по 

техническому обслужи-

ванию промышленного 

оборудования в соответ-

ствии с документацией  

завода-изготовителя 

ПК 2.2. Осуществлять 

диагностирование со-

стояния промышленного 

оборудования и де-

фектацию его узлов и 

элементов 
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Применять доку-

ментацию систем 

качества; 

обучающемуся 

за работу, вы-

полненную с 

ошибкой или не 

в полном объеме 

(не менее 50 % 

выполненного 

задания); 

- оценка «неудо-

влетворительно» 

выставляется 

обучающемуся 

за работу, вы-

полненную с 

грубыми ошиб-

ками и\или в не 

полном объеме 

(менее 50% вы-

полненного за-

дания). 
 

ПК 2.3. Проводить ре-

монтные работы по вос-

становлению работоспо-

собности промышленно-

го оборудования 

Применять требо-

вания норматив-

ных документов к 

основным видам 

продукции (услуг) 

и процессов. 

ПК 2.4.  

Выполнять наладочные 

и регулировочные рабо-

ты в соответствии с про-

изводственным задани-

ем 

ПК 3.2. Разрабатывать 

технологическую доку-

ментацию для проведе-

ния работ по монтажу, 

ремонту и технической 

эксплуатации промыш-

ленного оборудования в 

соответствии с требова-

ниями технических ре-

гламентов 

ПК 3.3. Определять по-

требность в материаль-

но-техническом обеспе-

чении ремонтных, мон-

тажных и наладочных 

работ промышленного 

оборудования 

ПК 3.4. Организовывать 

выполнение производ-

ственных заданий под-

чиненным персоналом с 

соблюдением норм 

охраны труда и береж-

ливого производства 

ПК 1.3. Производить 

ввод в эксплуатацию и 

испытания промышлен-

ного оборудования в со-

ответствии с техниче-

ской документацией 

ПК 3.1. Определять оп-

тимальные методы вос-

становления работоспо-

собности промышленно-

го оборудования 
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2. ОЦЕНОЧНЫЕ (КОНТРОЛЬНО-ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ) МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ 

 ТЕКУЩЕГО КОНТРОЛЯ 

ПЕРЕЧЕНЬ ВОПРОСОВ ДЛЯ ОПРОСА: 

1.   Дайте определения:    

 Метрология 

 Стандартизация 

 Сертификация 

 Стандарт 

 Технический регламент 

 Взаимозаменяемость 

 Посадка, зазор, натяг 

 Номинальный, действительный, предельный размеры 

 Квалитет 

 Шероховатость 

2. Какие принципы технического регулирования вы знаете? 

3. Какие виды технических регламентов вы знаете?  

4. Как называется орган осуществляющий надзор за соблюдением требований техниче-

ских регламентов? 

5. Как осуществляется государственный контроль (надзор) за соблюдением требований 

технических регламентов? 

6. В каком порядке разрабатываются технические регламенты? 

7. Что такое стандартизация и каковы ее основные цели? 

8. Какие основные виды стандартов вы знаете? 

9. Какие основные принципы и методы стандартизации учитываются при разработке 

стандартов? 

10. Что такое параметрические ряды и как они образуются? 

11. Какие органы и службы организуют работу по стандартизации? 

12. Какие стадии разработки стандартов вы знаете? 

13. Чем занимается метрология? 

14. Что такое единство измерений? 

15. Что такое эталон единицы физической величины? 

16. В чем заключается основное назначение эталонов? 

17. Что такое поверочная схема? 

18. Какие методы измерений находят применение в промышленности? 

19. Какие метрологические характеристики средств измерения устанавливаются стандар-

том? 

20. Как определяется погрешность средства измерения и от чего она зависит? 

21. Что такое предел допустимой погрешности средства измерения? 

22. В чем заключается основное назначение концевых мер длины? 

23. Как определяется размер плоскопараллельной концевой меры длины? 

24. В чем заключается правило составления блока концевых мер длины? 

25. Какова область применения штангенинструментов? 

26. Что такое шкала нониуса и каков ее принцип действия? 

27. Из каких частей состоит штангенциркуль? 

28. Из каких частей состоит гладкий микрометр? 

29. Что такое калибры? 

30. Для каких целей применяются калибры? 

31. Как классифицируются калибры? 
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32. Какие поверхности называются охватываемыми, а какие охватывающими? 

33. Какие бывают посадки? 

34. В каких случаях применяют посадки: с зазором,  с натягом, переходных посадок? 

35. Что такое отклонение размеров и как оно указывается на чертеже? 

36. Что такое система вала и система отверстия? 

37. Что такое поле допуска? 

38. Что называют основным отклонением? 

39. Как обозначаются посадки на чертежах? 

40. Как обозначают отклонения формы и расположения на чертежах? 

41. Что такое волнистость поверхности? 

42. Какие критерии различия волнистости и шероховатости вы знаете? 

43. Какие оценки шероховатости вы знаете? 

44. Какие основные параметры шероховатости предусмотрены стандартом? 

45. Как обозначается шероховатость поверхности на чертежах? 

46. Как можно классифицировать конические соединения по конструкции и назначению? 

47. Что проверяют конусными калибрами? 

48. Какие методы контроля углов вы знаете? 

49. Какие инструментальные конусы наиболее распространены? 

50. Какие существуют  правила нанесения допусков и посадок конусных поверхностей на 

чертежах? 

51. На какие группы можно разделить резьбы по эксплуатационному признаку? 

52. Какие основные параметры резьбы вы знаете? 

53. Что такое средний диаметр резьбы? 

54. Какие параметры определяют характер сопряжения в резьбе? 

55. Какие посадки используют в резьбовых соединениях?  

56. Как обозначаются резьбовые соединения на чертежах? 

57. Какие виды, методы и средства измерения и контроля используются для проверки 

резьбы? 

58. Для чего предназначены шпоночные соединения? 

59. Какие бывают шпонки? 

60. Какие бывают виды шпоночных соединений? 

61. Для чего предназначены шлицевые соединения? 

62. Какие преимущества существуют у шлицевых соединений (по сравнению со шпоноч-

ными)? 

63. Какие существуют виды шлицевых соединений в зависимости от профиля зуба? 

64. Каковы основные способы центрирования шлицевых прямобочных соединений? 

65. Какие виды центрирования используют при изготовлении эвольвентных шлицевых 

соединений? 

66. Как обозначают шлицевое соединение на чертеже? 

67. Как контролируются шлицевые соединения и их элементы? 

68. Какие способы и средства контроля зубчатых колес вы знаете? 

69. Что такое размерная цепь? 

70. Какие виды размерных цепей вы знаете? 

71. Какие звенья размерных цепей называются составляющими, увеличивающими,  

уменьшающими? 

72. Что такое замыкающее звено? 

73. Какие методы используют при решении задач размерного анализа? 

74. В какой последовательности проводят размерный анализ методом расчета на макси-

мум-минимум? 

75. Какие показатели качества вы знаете? 

76. Что такое петля качества? 
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77. На какие цели направлена сертификация? 

78. На каких принципах строится сертификация? 

79. Чем отличается обязательная сертификация от добровольной? 

80. Каков порядок проведения сертификации? 

81. Какие объекты проверяются при сертификации систем качества? 

82. Кто проводит проверку систем качества предприятия? 

 

ТЕСТОВЫЕ  ЗАДАНИЯ - З 2, З 3, З 4. 

Вариант 1 

1.  
Формула наибольшего предельного размера  вала  

а. D+ES 

б. D+EI 

в. d+es  

г. d+ei 

2.  
Значения  параметра высоты в условном обозначении призматической шпонки 

6х8х10 ГОСТ 23360-78  

 

3.  
Формула наибольшего предельного  размера  отверстия 

а. D+ES  

б. D+EI  

в. d+es 

г. d+ei 

4.  
Допуск поверхности ǿ 18H12 ( 

18,0
) 

а. 0,18 

б. 0 

в. 18 

г. 0,36 

5.  
Интервал  значений допуска на  размер 

а. нуль 

б. меньше нуля (отрицательный) 

в. больше нуля (положительный) 

 

6.  
Интервал  значений зазора  

а. нуль 

б. меньше нуля (отрицательный) 

в. больше нуля (положительный) 

 

7.  
Интервал  значений натяга  

а. нуль 

б. меньше нуля (отрицательный) 

в. больше нуля (положительный) 

 

8.  
Виды  отклонения формы поверхности от «профиля продольного сечения»  
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а. выпуклость 

б. вогнутость 

в. конусообразность 

г. седлообразность 

д. бочкообразность 

9.  
Виды  отклонения формы поверхности от «плоскостности»  

а. выпуклость 

б. вогнутость 

в. конусообразность 

г. седлообразность 

д. бочкообразность 

10.  
Виды  отклонения формы поверхности от «круглости»  

а. выпуклость 

б. вогнутость 

в. овальность 

г. огранка 

д. бочкообразность 

11.  
Размер, относительно которого определяют предельные размеры и отсчитыва-

ют  отклонения 

а. действительный 

б. предельный минимальный  

в. номинальный 

г. предельный максимальный 

12.  
Размер, установленный измерением с допустимой погрешностью 

а. действительный 

б. предельный  

в. номинальный 

13.  
Линия, положение которой на схеме полей допусков соответствует номиналь-

ному размеру 

а. вертикальная  

б. горизонтальная  

в. нулевая  

г. размерная 

14.  
Характер соединения деталей, определяемый величиной получающихся в нем за-

зоров S или натягов N 

а. разъёмное  

б. неразъёмное  

в. посадка  

г. шлицы 

15.  
Тип посадки для соединения отверстие  3H8(+0.014); вал 3e8( 

014,0

028,0



   ) 

а. переходная 

б. с зазором 

в. с натягом 
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16.  
Тип посадки для соединения     18H7(+0,018)/  18m6( 

018,0

007,0



  ) 

а. переходная 

б. с зазором 

в. с натягом 

 

17.  
Значение допуска для размера     27 k7( 

023,0

002,0



  ) 

а. 0,023 

б. 0,002 

в. 0,025 

г. 0,021 

 

18.  
Номинальный размер    340 N7( 

037,0

094,0



  ) 

а. -0,037 

б. -0,094 

в. 0,057 

г. 340 

19.  
Тип документов: стандарт СЭВ, ИСО; ГОСТ; ОСТ; СТП; РСТ   

а. категория стандарта  

б. вид стандарта  

в. наименование стандарта 

г. пояснение 

20.  
Верхнее отклонение для размера равно 340 N7( 

037,0

094,0



  ) 

а. -0,037 

б. -0,094 

в. 0,057 

г. 340 

 

21.  
Значение допуска для размера   120 

а. 0,435 

б. 0,97 

в. 0 

г. 0,87 

22.  
Условное обозначение нижнего отклонения  отверстия:  

а. ES 

б. EI 

в. еs 

г. ei 

 

23.  
Измерительный инструмент для контроля  поверхности детали: M10 х1,5-6G 

а. калибр- скоба 

б. калибр-пробка 

435,0
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в. резьбовой калибр-кольцо 

г. резьбовой калибр-пробка 

д. штангенциркуль ШЦ-I-125-0,1 

е. штангенциркуль ШЦ-II-250-0,05 

24.  
Измерительный инструмент для контроля  поверхности детали: 20H12 

а. калибр- скоба 

б. резьбовой калибр-кольцо 

в. резьбовой калибр-пробка 

г. штангенциркуль ШЦ-I-125-0,1 

25.  
Цена деления штангенциркуля  ШЦ-I-125-0,1  ГОСТ166-80 

а. 0,01 

б. 125 

в. 0,1 

г. 0,05 

 

Вариант 2 

1.  
Формула допуска  посадки  

а. ES-ei 

б. ei-ES 

в. ES-EI 

г. TD+Td 

2.  
Формула определения  наибольшего зазора  в соединении 

а. ES-ei 

б. ei-ES 

в. ES-EI 

г. TD+Td 

3.  
Наименование поверхности, относительно которой задаётся допуск распо-

ложения элементов детали 

а. плоскость 

б. горизонталь 

в. база 

г. цилиндр 

4.  
Название требования к форме поверхности    /О/ 

а. круглость 

б. профиль  продольного сечения 

в. плоскостность  

г. цилиндричность 

5.  
Наименование требования к расположению поверхностей    Х 

а. позиционный допуск 

б. допуск параллельности 

в. допуск пересечения осей 

г. допуск соосности 

 



16 

 

6.  
Условное обозначение верхнего отклонения  отверстия:  

а. ES 

б. EI 

в. еs 

г. ei 

 

7.  
Размер, относительно которого определяют предельные размеры и отсчиты-

вают  отклонения. 

а. действительный 

б. номинальный 

в. предельный 

г. максимальный 

8.  
Линия, положение которой на схеме полей допусков соответствует номи-

нальному размеру. 

а. вертикальная 

б. горизонтальная 

в. размерная 

г. нулевая 

9.  
Размер, установленный измерением с допустимой погрешностью. 

а. действительный 

б. номинальный 

в. предельный 

г. наибольший 

10.  
Верхнее отклонение для размера 18f6(  

016,0

027,0



   ) 

а. -0,016 

б. -0,027 

в. 0,011 

г. 18 

 

11.  
Два предельно допустимых размера, между которыми должен находиться 

или которым может быть равен действительный размер. 

а. действительный 

б. номинальный 

в. предельный 

г. наибольший 

 

12.  
Тип посадки , определяемый величиной получающихся в нем зазоров S или 

натягов N  

а. с зазором 

б. с натягом 

в. переходная 
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13.  
Тип посадки для соединения93H7(+0,035) / 93s6( 

093,0

071,0



  ) 

а. переходная 

б. с зазором 

в. с натягом 

14.  
Часть штангенциркуля, по которой определяется цена деления этого ин-

струмента.  

а. нониус 

б. штанга 

в. губки 

г. рамка 

15.  
Часть микрометра, по которой определяется цена деления этого инстру-

мента 

а. стебель  

б. трещотка 

в. барабан 

г. скоба (корпус) 

16.  
Цена деления штангенциркуля  ШЦ-I-125-0,1  ГОСТ166-80 

а. 0,01 

б. 125 

в. 0,1 

г. 0,05 

17. Максимальное предельное значение  для размера 340 N7( 
037,0

094,0



  )  

а. 339,906 

б. 339,963 

в. 0,037 

г. 0,094 

18. 
Значение допуска для размера        20 435,0  

а. 0,435 

б. 0,97 

в. 0 

г. 0,87 

19. Измерительный инструмент для контроля  поверхности детали:  

Ø 92h8(-0,054)   

а. калибр- скоба 

б. калибр-пробка 

в. резьбовой калибр-кольцо 

г. резьбовой калибр-пробка 

д. штангенциркуль ШЦ I-125-0,1 ГОСТ166-80 

 

20. Значения  параметра ширины в условном обозначении призматической шпон-

ки 16х10х50 ГОСТ 23360-78 … 
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21. Тип  документов «Стандарт правил приемки и методов контроля»  

а. категория стандарта  

б. вид стандарта  

в. наименование стандарта 

г. пояснение 

22. Формула наибольшего предельного размера  вала  

а. D+ES 

б. D+EI 

в. d+es  

г. d+ei 

23. Значения  параметра высоты в условном обозначении призматической шпон-

ки 6х8х10 ГОСТ 23360-78  

24. Формула наименьшего предельного размера  отверстия 

а. D+ES  

б. D+EI  

в. d+es 

г. d+ei 

25. Минимальный предельный размер  18H12 ( 
18,0

) 

а. 0,18 

б. 0 

в. 18 

г. 0,36 

 

 

Перечень практических работ 

№ 

п/п 

Название практического (лабораторного) занятия Количество 

часов 

   1.  
Лабораторная работа №1 Выбор измерительного средства для раз-

личных поверхностей. Определение нормируемых метрологических 

характеристик средств измерения 

 

2 

2.  
Лабораторная работа №2 Выполнение контроля размеров цилиндри-

ческих деталей (штангенциркулем и микрометром). 

 

2 

3.  
Лабораторная работа №3 Определение параметра шероховатости и 

вида окончательной обработки поверхностей детали 

 

2 

4.  
Практическая работа №1 Составление локальной поверочной схемы 

для универсального средства измерений. 

2 

5.  
Практическая работа № 2 Проведение метрологической экспертизы 

чертежа детали. 

2 
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6.  
Практическая работа № 3 Систематизация образования посадок.  

Построение полей допусков. Определение вида посадки. 

4 

7.  
Практическая работа № 4 Определение параметров шпоночных па-

зов в соответствии с ГОСТ 23360-78. 

2 

8.  
Лабораторная работа №4 Определение точности формы детали 

2 

9.  
Практическая работа №5  Установление соответствия качества про-

дукции установленным требованиям и оформление соответствую-

щей документации. 

2 

 Итого: 20 

 

3. ОЦЕНОЧНЫЕ (КОНТРОЛЬНО-ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ) МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ 

ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ  

ЗАДАНИЯ ПО УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЕ  

«МЕТРОЛОГИЯ, СТАНДАРТИЗАЦИЯ И ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ» 

Задания № 1-27 

Проверяемые знания Критерии оценки  

 документацию систем качества; 

 единство терминологии, единиц измере-

ния с действующими стандартами и между-

народной системой единиц СИ в учебных 

дисциплинах;  

 основные положения систем (комплек-

сов) общетехнических и организационно-

методических стандартов; 

 основные понятия и определения метро-

логии, стандартизации и сертификации; 

основы повышения качества продукции 

«5» - 90-100% правильных ответов 

«4» - 80-89% правильных ответов. 

«3» - 50-79% правильных ответов. 

«2» - менее 50% правильных ответов 

Проверяемые умения Критерии оценки  

 оформлять технологическую и техниче-

скую документацию в соответствии с дей-

ствующей нормативной базой на основе ис-

пользования основных положений метроло-

гии, стандартизации и сертификации в произ-

водственной деятельности; 

 применять документацию систем каче-

ства; 

- применять требования нормативных доку-

ментов к основным видам продукции (услуг) 

и процессов. 

- оценка «отлично» выставляется обучаю-

щемуся за работу, выполненную безоши-

бочно, в полном объеме с учетом рацио-

нальности выбранных решений; 

- оценка «хорошо» выставляется обучаю-

щемуся за работу, выполненную в полном 

объеме с небольшими недочетами; 

- оценка «удовлетворительно» вы-

ставляется обучающемуся за работу, вы-

полненную с ошибкой или не в полном 

объеме (не менее 50 % выполненного зада-
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ния); 

- оценка «неудовлетворительно» 

выставляется обучающемуся за работу, 

выполненную с грубыми ошибками и\или в 

не полном объеме (менее 50% выполнен-

ного задания). 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения задания- 45 минут 

Теоретическая часть 

Тестовое задание 

  

Вариант 1 

1.  
Инструмент для контроля высоты и разметки 

а.  

 

б.  

в.  
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г.  

 

2.  
Значения  параметра длины в условном обозначении призматической 

шпонки 6х8х10 ГОСТ 23360-78  

  

3.  
Допуск поверхности  Ø 18H12 ( 

18,0
) 

а. 0,18 

б. 0 

в. 18 

г. 0,36 

 

4.  
Назначение инструмента 

 

а. разметка 

б. измерение диаметра вала 

в. контроль размера отверстия 

г. измерение радиального би-

ения 

 

 

5.  
Название части микрометра позиции  7 
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6.  
Виды  отклонения формы поверхности от «круглости»  

а. выпуклость 

б. вогнутость 

в. овальность 

г. бочкообразность 

 

7.  
Размер, установленный измерением с допустимой погрешностью 

а. действительный 

б. предельный  

в. номинальный 

г. максимальный 

 

8.  
Тип посадки для соединения     18H7(+0,018)/  18m6( 

018,0

007,0



  ) 

а. переходная 

б. с зазором 

в. с натягом 

 

9.  
Значение допуска для размера     27 k7( 

023,0

002,0



  ) 

а. 0,023 

б. 0,002 

в. 0,025 

г. 0,021 

 

10.  
Номинальный размер    340 N7( 

037,0

094,0



  ) 

а. -0,037 

б. -0,094 

в. 0,057 

г. 340 

11.  
Верхнее отклонение для размера равно 340 N7( 

037,0

094,0



  ) 

а. -0,037 

б. -0,094 

в. 0,057 

г. 340 

  

12.  
Название инструмента  
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а. штангенциркуль 

б. микрометр 

в. индикатор рычажного типа 

г. индикатор часового типа 

 

13.  
Измерительный инструмент для контроля  поверхности детали: M10 

х1,5-6G 

а. калибр- скоба 

б. калибр-пробка 

в. резьбовой калибр-кольцо 

г. резьбовой калибр-пробка 

д. штангенциркуль ШЦ-I-125-0,1 

е. штангенциркуль ШЦ-II-250-0,05 

 

14.  
Измерительный инструмент для контроля  поверхности детали: 80H12( 

300,0
 ) 

а. калибр- скоба 

б. резьбовой калибр-кольцо 

в. резьбовой калибр-пробка 

г. штангенциркуль ШЦ-I-125-0,1 

 

15.  
Цена деления штангенциркуля  ШЦ-I-125-0,1  ГОСТ166-80 

а. 0,01 

б. 125 

в. 0,1 

г. 0,05 

 

16.     Формула наибольшего предельного размера  вала  

а. D+ES 

б. D+EI 

в. d+es  

г. d+ei 

17. Виды  отклонения формы поверхности от «профиля продольного сечения»  

а. выпуклость 

б. вогнутость 

в. конусообразность 

г. седлообразность 

д. бочкообразность 
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18.    Виды  отклонения формы поверхности от «круглости»  

а. выпуклость 

б. вогнутость 

в. овальность 

г. огранка 

д.бочкообразность 

 

19.    Размер, относительно которого определяют предельные размеры и отсчитывают  

отклонения 

а. действительный 

б. предельный минимальный  

в. номинальный 

г. предельный максимальный 

 

20.   Размер, установленный измерением с допустимой погрешностью 

а. действительный 

б. предельный  

в. номинальный 

 

21.   Линия, положение которой на схеме полей допусков соответствует номинальному 

размеру 

а. вертикальная  

б. горизонтальная  

в. нулевая  

г. размерная 

 

22. Характер соединения деталей, определяемый величиной получающихся в нем зазоров 

S или натягов N 

а. разъёмное  

б. неразъёмное  

в. посадка  

г. шлицы 

 

23. .Значения  параметра ширины зуба в условном обозначении отверстия шлицевого со-

единения с прямобочным профилем зубьев 8х36Н7х40Н12х7D9 ГОСТ 1139-80  

 

24. Размерная цепь, звенья которой расположены в одной или нескольких па-

раллельных плоскостях 

а. линейная 

б. угловая 

в. плоская 

г. пространственная 

25. Класс подшипника качения самый точный 

а. 0 

б. Т 

в. 2 

г. 6Х 
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26. Высота неровностей профиля по десяти точкам 

а. Ra 

б. Rz 

в. Rmax 

г. Sm 

27. Тип документов: стандарт СЭВ, ИСО; ГОСТ; ОСТ; СТП; РСТ   

а.   категория стандарта  

б.   вид стандарта  

в.   наименование стандарта 

г.   пояснение 

 

28. Статус международных стандартов 

а. обязательный 

б. рекомендательный 

в. дополнительный 

 

29. Подтверждение соответствия качественных  характеристик товара стан-

дартам качества 

а. метрология 

б. стандартизация 

в. сертификация 

 

30. Посадка, обеспечивающая зазор в соединении конусов 

а. плотная 

б. подвижная 

в. неподвижная 

 

Вариант 2 

1.  
Инструмент для контроля глубины 

а.  
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б.  

в.  

г.  

  

2.  
Наименование требования к расположению поверхностей    Х 

а. позиционный допуск 

б. допуск параллельности 

в. допуск пересечения осей 

3.  
Название инструмента   

 

а. штангенциркуль 

б. микрометр 

в. индикатор рычажного типа  

г. индикатор часового типа 
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4.  
Название части микрометра позиции  5 

 

 

5.  
Верхнее отклонение для размера 18f6(  

016,0

027,0



   ) 

а. -0,016 

б. -0,027 

в. 0,011 

г. 18 

 

6.  
Часть штангенциркуля, по которой определяется цена деления этого инстру-

мента.  

а. нониус 

б. штанга-линейка 

в. губки 

г. рамка 

 

7.  
Часть микрометра, по которой определяется цена деления этого инструмента 

а. стебель  

б. трещотка 

в. барабан 

г. скоба (корпус) 

 

8.  
Цена деления штангенциркуля  ШЦ-I-125-0,1  ГОСТ166-80 

а. 0,01 

б. 125 

в. 0,1 

г. 0,05 

 

9. Номер позиции шкалы указателя оборотов 
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10. Назначение инструмента 

 
а. контроль глубины отверстия 

б. измерение диаметра вала 

в. контроль биения 

г. разметка 

 

11. Измерительный инструмент для контроля  поверхности детали:  

Ø 92h8(-0,054)   

а. калибр- скоба 

б. калибр-пробка 

в. резьбовой калибр-кольцо 

г. резьбовой калибр-пробка 

д. штангенциркуль ШЦ-I-125-0,1 ГОСТ166-80 

 

12. Значения  параметра ширины в условном обозначении призматической шпонки 

16х10х50 ГОСТ 23360-78 … 

 

 

а. 1 

б. 2 

в. 3 

г. 4 

д. 5 

 



29 

 

13. Название части рычажной скобы позиции 3 

 

 

14. Минимальный предельный размер  18H12 ( 
18,0

) 

а. 0,18 

б. 0 

в. 18 

г. 0,36 

15.      Определение «Метрологии» 

а. теория передачи размеров единиц физических величин 

б. теория исходных средств измерений 

в. наука об измерениях, методах и средствах обеспечения их единства и способах 

достижения требуемой точности 

 

16. Верхнее отклонение для размера равно 340 N7( 
037,0

094,0



  ) 

а. -0,037 

б. -0,094 

в. 0,057 

г. 340 

17. Значение допуска для размера   120 

а. 0,435 

б. 0,97 

в. 0 

г. 0,87 

18. Условное обозначение нижнего отклонения  отверстия:  

а. ES 

б. EI 

в. еs 

г. ei 

19. Виды  отклонения формы поверхности от «профиля продольного сечения»  

а. выпуклость 

б. конусообразность 

в. бочкообразность 

г. вогнутость 

д. седлообразность 

435,0
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20. Измерительный инструмент для контроля  поверхности детали: M10 х1,5-6h 

а. калибр- скоба 

б. калибр-пробка 

в. резьбовой калибр-кольцо 

г. резьбовой калибр-пробка 

д. штангенциркуль ШЦ-I-125-0,1 

е. штангенциркуль ШЦ-II-250-0,05 

 

21. Измерительный инструмент для контроля  поверхности детали: 80H14 

а. калибр- скоба 

б. резьбовой калибр-кольцо 

в. резьбовой калибр-пробка 

г. штангенциркуль ШЦ-I-125-0,1 

 

22. Класс подшипника качения самый грубый 

а. 0 

б. 2 

в. 8 

 

23.   Виды  отклонения формы поверхности от «плоскостности»  

а. выпуклость 

б. вогнутость 

в. конусообразность 

г. седлообразность 

д. бочкообразность 

 

24. Наименование требования к форме поверхности    O 

а. круглость 

б. прямолинейность 

в. плоскостность  

г. цилиндричность 

 

25. Способ центрирования соединений с прямобочными шлицами для данного условного 

обозначения D-8х36Н7х40Н12х7D9 ГОСТ 1139-80  
а. по боковым сторонам шлицев 

б. по наружному диаметру 

в. по внутреннему диаметру 

 

   26.   Тип посадки для соединения отверстие  3H8(+0.014); вал 3e8( 
014,0

028,0



   ) 

а. переходная 

б. с зазором 

в. с натягом 
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27.   Документы в области стандартизации 

а. технический регламент 

б. бизнес-план 

в. план предприятия 

 

     28.   Объекты обязательной сертификации 

а. продукция 

б. услуги (работы) 

в. системы менеджмента 

г. персонал 

 

     29.   Звено, с увеличением которого уменьшается замыкающее звено 

а. исходное 

б. уменьшающее 

в. увеличивающее 

 

30. Среднее арифметическое отклонение профиля 

а. Rz 

б. Rmax 

в. Ra 
 

Практическая часть (практические задачи)  

1. Указать нарушения требований стандарта ИСО 9001:2000 в следующей ситуации:  

Аудитору были представлены документы из которых следовало, что внутренний аудит, со-

гласно плану аудита, проводился в июле прошлого года, а в настоящем году запланирован на 

октябрь. В процедуре по внутреннему аудиту сказано, что внутренние аудиты в организации 

должны проводиться не реже одного раза в год с момента последнего аудита. 

2. Определить статус документа в соответствии с требованиями стандарта ИСО 

9001:2000.  

а. Протокол совещания руководства по системе качества  

б. Должностная инструкция продавца-консультанта  

в. Журнал передачи смен поста ОТК № 3  

г. Отчет о калибровке электротехнического измерительного оборудования 

3. Указать нарушения требований стандарта ИСО 9001:2000 в следующей ситуации:  

При проведении проверки склада хранения готовой продукции аудитор обнаружил, что во-

преки инструкции по поддержанию микроклимата на складе, в которой определены требова-

ния к температурному режиму и влажности воздуха, температура на складе на пять градусов 

меньше, чем требует инструкция.  

4. Построить схему полей допусков, определить параметры  поверхности 30H8 

5. Построить схему полей допусков, определить параметры  поверхности  Ø 25d10 

6. Построить схему полей допусков, определить параметры  поверхности  120G7 

7. Определить значения допусков формы и расположения плоской поверхности для 
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различных уровней геометрической точности 12  0.125 

8. Определить значения допусков формы и расположения плоской поверхности для 

различных уровней геометрической точности 51  0.135 

9. Определить значения допусков формы и расположения поверхности для различных 

уровней геометрической точности  Ø 120  0.435 

10. Построить схему полей допусков 10 H6 / 10 js5  и определить тип посадки 

11. Построить схему полей допусков 51 G5 / 51 h4 и определить тип посадки 

12. Построить схему полей допусков 282 F8 / 282h6 и определить тип посадки 

13. Определить шероховатость Ra поверхности  Ø355d8 

14. Определить шероховатость Ra поверхности  Ø30H8 

15. Определить шероховатость Ra поверхности  Ø80 f6 

16. Расшифровать условное обозначение М12 - 5Н6Н/6h 

17. Расшифровать условное обозначение М56 - 5Н6Н/6g 

18. Расшифровать условное обозначение М48-6Н/6g 

19. Расшифровать условное обозначение d – 8 х 36f7 х 40a11 х 7h9 

20. Расшифровать условное обозначение d – 8 х 36H7 х 40H12 х 7D9 

21. Расшифровать условное обозначение D – 8 х 36 х 40H7/f7 х 7F8/f7 

22. Определить значения допусков формы и расположения плоской поверхности 340 h6 

23. Определить параметры резьбы и построить схему полей допусков М24 х 5Н6Н/6g 

24. Построить схему полей допусков  315 U8/ 315 h7 и определить тип посадки 

25. Построить схему полей допусков, определить параметры данной поверхности 95 s6 

26. Построить схему полей допусков. 30 H10/js9 и определить тип посадки 

27. Определить значения допусков формы и расположения цилиндрической поверхно-

сти для различных уровней геометрической точности  75Н8.  

  

Критерии оценки зачетного задания: 

Оценка за комплексное (зачетное) задание определяется как среднее арифметическое 

оценок за теоретическую и практическую часть задания, при условии выполнения (положи-

тельной оценки) практической части работы. 

 


