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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.

[bookmark: _Hlk10987176]2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения текущего контроля успеваемости обучающихся по дисциплине (модулю)

[bookmark: _Hlk12477825]Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-10

1. Фиксированное положение, занимаемое закрепленной обрабатываемой заготовки:
а) установка 
б) позиция
в) переход

2. Понятие основного производственного процесса:
а) процесс, при котором никакой продукции не производиться
б) процесс, в результате которого сырье превращается в продукцию 
в) процесс, при котором изготавливаемая продукции используется внутри предприятия

3. Расположение оборудования при единичном типе производства:
а) по группам однотипности 
б) по ходу технологического процесса
в) смешанное

4. При каком типе производства узкая специализация рабочего:
а) серийный
б) единичный
в) массовый 

5. Способ получения металлокерамических материалов:
а) порошковая металлургия 
б) литье под давлением
в) штамповка

6. Кто является первым заместителем директора:
а) Зам. директора по общим вопросам
б) Гл. инженер 
в) Гл. экономист

7. Форма организации производства, которая позволяет запускать в обработку и передавать на следующую операцию предметы труда без какой–либо задержки, поштучно, по мере окончания обработки данной детали на данном станке:
а) последовательная форма
б) параллельно – последовательная
в) параллельная форма 

8. Кузнечно-прессовый цех относится к:
а) обслуживающему хозяйству
б) цехам основного производства 
в) цехам вспомогательного производства

9. Кому подчиняется инструментальное хозяйство и его структура:
а) гл. технологу
б) гл. инженеру
в) гл. механику 

10. Периодически повторяющийся производственный процесс:
а) пропорциональность
б) ритмичность
в) параллельность

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-13

1. От каких факторов зависит выбор вида старения станин?
2. Для станков какого класса точности производят старение станин низкотемпературным отжигом в сочетании с естественным старением?
3. Какова цель чистовой обработки станин?
4. Почему нельзя в одной операции объединить черновую и чистовую стадии обработки станин?
5. Чем отличается технологический маршрут чистовой обработки станин от технологического маршрута черновой обработки?
6. Какого вида крепежных отверстий не существует?
7. Необходимо ли при обработке крепежных отверстий соблюдать требования точности межосевых расстояний и точности расположения групп отверстий друг относительно друга?
8. При помощи, каких станков производят обработку отверстий станин в серийном производстве?
9. При помощи чего обеспечивается возможность обработки отверстий всех четырех сторон станины с одного установа?
10. Что не влияет на снижение производительности труда при обработке крепежных отверстий?

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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-10
1.В чем заключается основное отличие обработки заготовок на станках с  гидрокопировальным суппортом и станках с ЧПУ?
2. При  изготовлении  каких  инструментов  необходимо  выполнение резьбообразующих операций?
3. Назовите основные преимущества электроэрозионной и электро-химической обработки перед обработкой резанием?
4. Почему  винтовые  стружечные  канавки  фрезеруют  двухугловой фрезой?
5. Зачем при фрезеровании стружечных канавок необходим расчет горизонтального и вертикального смещений фрезы-инструмента?
6. С помощью какого приспособления обеспечивается взаимоувязанное вращательное и поступательное движение заготовки при фрезеровании винтовых и стружечных канавок?
7. Как и с какой целью обеспечивается движение деления заготовок при фрезеровании стружечных канавок?
8. В каких случаях применяют угловое, радиальное и осевое затылование?
10. Почему затыловочный резец имеет увеличенные задние углы? 


Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-13

1. Какое оборудование используется для чистовой обработки направляющих станин?
2. Каковы основные преимущества фрезерования станин по сравнению со строгальными?
3. Из какого расчета выбираются диаметры торцовых фрез при обработки плоскостей станин?
4. Каким инструментальным материалом оснащают режущую часть торцовых фрез при чистовой обработке направляющих станин?
5. К чему приводит совпадение плоскости резания и обработанной поверхности при торцовом чистовом фрезеровании направляющих станин?
6. Какой из приемов не используется, для того чтобы избежать получения перекрещивающих рисок при чистовом торцовом фрезеровании направляющих станин?
7. Какой из приемов не используется, для того чтобы избежать получения перекрещивающих рисок при чистовом торцовом фрезеровании направляющих станин?
8. Какой из приемов не используется, для того чтобы избежать получения перекрещивающих рисок при чистовом торцовом фрезеровании направляющих станин?
9. Каковы основные причины применения строгания при чистовой обработки станин?
10. Что является причиной коробления направляющих станин после чистовой обработки?
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