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1. Описание фонда оценочных средств (оценочных материалов)

Фонд оценочных средств (оценочные материалы) включает в себя контрольные задания и (или) вопросы, которые могут быть предложены обучающемуся в рамках текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации по дисциплине (модулю). Указанные контрольные задания и (или) вопросы позволяют оценить достижение обучающимся планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), установленных в соответствующей рабочей программе дисциплины (модуля), а также сформированность компетенций, установленных в соответствующей общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.

Полные наименования компетенций и индикаторов их достижения представлены в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.
2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения текущего контроля успеваемости обучающихся по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-19

1. Какой тип обработки используется на токарных станках с одной револьверной головкой?

1параллельная
2коиплексная
3последовательная
4комбинированная
2. Опорная точка – это
1точка начала системы координат станка.
2точка смены инструмента
3точка, в которой изменяется либо скорость, либо направление перемещения
4точка начала рабочей траектории
3. G03
1Параболическая интерполяция
2Линейная интерполяция 
3Круговая интерполяция по часовой стрелке
4Круговая интерполяция против часовой стрелки
4. Что такое нулевая точка?

5. Сколько целевых функций и какие выполняет человек в машиностроительном производстве с позиций автоматизации производственных процессов.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-20

1. Целевая функция человека в машиностроительном производстве - перемещение, направлена на ...

1) передвижение заготовок, материалов, полуфабрикатов, сборочных единиц, изделий, комплектующих, а также инструментов и части технологического оснащения.

2) передвижение предметов производства по операциям технологического процесса.

3) передвижение материалов, заготовок, полуфабрикатов, сборочных единиц, комплектующих и изделий между подразделениями предприятия

4) обеспечение автоматической загрузки-выгрузки технологических машин.

2. Что составляет основную производственную функцию человека (с позиций автоматизации машиностроения).

1) Изменение формы, размеров, свойств и внешнего вида предметов производства.нет.

2) Выпуск продукции в требуемых количествах с заданным качеством.

3) Наладка (подналадка), техническое обслуживание и ремонт технологического оборудования.

4) Контроль качества выпускаемой продукции.

3. Что составляет вспомогательную производственную функцию человека (с позиций автоматизации машиностроения).звездообразная.

1) кольцевая.

2) древовидная.

4.Какие сети охватывают узлы, расположенные друг от друга не более чем на несколько километров?

1) Обеспечение выполнения всех остальных функций человека в автоматизированном производстве.региональные.

2) Наладка (подналадка), техническое обслуживание и ремонт технологического оборудования.

3) Контроль качества выпускаемой продукции.

4) Обеспечение производства материалами, комплектующими, инструментом и оснасткой.

5. В каких перечисленных цехах выполняются только основные производственные функции.

1) Литейные, кузнечно-прессовые, механические, сборочные, окрасочные.

2) Литейные, кузнечно-прессовые, механические, инструментальные, сборочные.

3) Кузнечно-прессовые, механические, гальванические, термические, экспериментальные, сборочные.

4) Механические, литейные, прессовые, сборочные, ремонтные.

3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-19

1. В каких из перечисленных машиностроительных цехов выполняются вспомогательные производственные функции.

1) инструментальные

2) литейные

3) механические

4) сборочные

2. Виды перемещений предметов производства, выделяемые при автоматизации этой функции.

1) Операционное и межоперационное.

2) Главное, вспомогательное, наладочное и делительное.

3) Станочное, роботизированное и транспортное.

4) Движения формообразования и транспортные

3. Какие разновидности межоперационного перемещения выделяют при его автоматизации.

1) Межлинейное, межучастковое, межцеховое.

2) По типу автоматического оборудования, между которым оно выполняется.

3) По типу средства автоматизации, которое его выполняет.

4) Синхронные и несинхронные. 

4. По способу выполнения автоматизированные перемещения бывают ...

1) автономные, с рабочим органом, со спутником, в таре.

2) автономные, на конвейере, роботом и трансроботом.

3) операционное, межоперационное, межлинейное, межучастковое и межцеховое.

4) станочные, роботизированные, транспортные

5. Автоматизированное перемещение предмета производства на автоматической линии бывает...

1) автономное, с транспортным или технологическим спутником.

2) только с транспортным спутником.

3) только с технологическим спутником.

4) на конвейере, роботизированное.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-20

1. Этапы автоматического операционного перемещения, выполняемые устройствами автоматической загрузки станков:
1) Накопление, транспортирование, ориентация, базирование.
2) Захват, перемещение, установка.
3) Быстрый подвод, рабочие движения, быстрый отвод.
4) Опознавание предмета, захват, ориентация, загрузка.
2. Этапы (стадии) межоперационного перемещения, выполняемые автоматическими устройствами.

1) Транспортирование, накопление, ориентация (переориентация).

2) Загрузка, выгрузка, транспортирование, складирование.

3) Накопление, транспортирование, ориентация, базирование.

4) Быстрый подвод, деление, быстрый отвод

3. Какие этапы операционного перемещения (движения) относятся к основным?
1) Рабочие движения формообразования или сборки.
2) Выполняемые с рабочими органами станка-полуавтомата или автомата.
3) Ориентации и базирования.
4) При автоматической смене инструмента.
4. Какие этапы автоматического операционного перемещения (движения) относятся к вспомогательным?
1) Все, выполняемые в рабочей зоне станка-автомата, кроме движений формообразования или сборки.
2) Транспортные перемещения, выполняемые с рабочим органом.
3) Все, выполняемые транспортными устройствами автоматической линии.
4) Все, выполняемые устройствами автоматической загрузки-выгрузки станков-автоматов.
5. С помощью каких средств автоматизации обеспечивается загрузка станков-полуавтоматов в крупно-серийном и массовом производствах?

1) Транспортных систем (конвейеров).

2) Бункерных и магазинных загрузочных систем.

3) Роботизированных транспортных систем (трансроботов).

4) Промышленных роботов.

4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсовой работы (проекта)) по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-20
Что необходимо сделать в первую очередь после включения станка?
1) Переместить исполнительные органы в его нулевую точку для синхронизации с СЧПУ

2) Проверить, хорошо ли закреплена заготовка

3) Выбрать инструмент для обработки

2. Какая точка является базовой для шпинделя?
5) Точка пересечения его диагоналей

6) Точка пересечения направляющих

7) Точка пересечения торца шпинделя с собственной осью вращения

3. Какие коды используются для определения рабочей системы координат?
1) G41-G49

2) G54-G59

3) G84-G89

4. Какой адрес указывает на соответствующий регистр компенсации длины инструмента?
1) D

2) H

3) L

5. В чем заключается программирование в абсолютных координатах?
1) Координаты точек отсчитываются от постоянного начала координат

2) Координаты последующей точки отсчитываются от предыдущей

3) Координаты точек отсчитываются от нулевой точки станка

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-20
1. В чем разница между G01 и G00?

a. При действии кода G01 инструмент перемещается с заданной скоростью при которой не возможна обработка материала

b. При действии кода G01 инструмент перемещается с заданной скоростью при которой возможна обработка материала

c. При действии кода G00 инструмент перемещается с заданной скоростью при которой возможна обработка материала

2. Для чего нужны строки безопасности?
a. Для перевода СЧПУ в режим работы

b. Для перевода СЧПУ в определенный стандартный режим и отмена ненужных функций

c. Для отмены ненужных функций

3.  Зачем нужен зазор между поверхностью и точкой, в которую перемещается инструмент с помощью кода G00?
a. Во избежание столкновения инструмента с заготовкой

b. Для перехода в рабочий режим обработки

c. Во избежание неверного позиционирования

4. Укажите команду для автоматической смены инструментаHTTP.

a. М05

b. М06

c. М09

5. Что называется постоянным циклом?
a. Часто повторяющиеся циклы в управляющей программе

b. Специальные макропрограммы заложенные а СЧПУ для выполнения стандартных операций механической обработки

c. Циклы сверления
