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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 представлены в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.
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[bookmark: _Hlk11357519][bookmark: _Hlk12477825]Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-16
1. Законченная часть операции, не сопровождаемая обработкой:
а) вспомогательный ход 
б) рабочий ход
в) переход

2. Какой производственный процесс называется технологическим:
а) при котором не изменяется форма заготовки
б) при котором изменяется форма заготовки 
в) при котором изготовляется вспомогательная продукция

3. Номенклатура продукции при серийном производстве:
а) широкая
б) небольшая
в) ограниченная 

4. К чему ведет рациональный выбор заготовки:
а) рост производительности труда 
б) повышение трудоемкости обработки заготовки
в) снижение коэффициента использования материалов

5. Величина, характеризующая количество изделий, выпускаемых в единицу времени:
а) темп
б) ритм
в) такт 

6. Тип производства, при котором широко используется специальный инструмент:
а) серийный
б) массовый 
в) единичный

7. Сосредоточение производства однородной продукции в отдельной отрасли:
а) концентрация
б) кооперация
в) специализация 

8. Упорядоченная последовательность качественных преобразований предметов труда в продукт труда:
а) маршрут 
б) переход
в) прием

9. Наиболее распространенный способ изготовления отливок деталей, имеющих форму тел вращения:
а) литье в металлические формы
б) литье под давлением
в) центробежное литье 

10. Передача предметов труда, представляющая собой процесс, в ходе которого предметы труда передаются на каждую последующую операцию лишь после окончания обработки всей партии детали на предшествующей операции:
а) параллельная форма
б) последовательная форма 
в) параллельно – последовательная


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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-16
1. Организация рабочего места слесаря
2. Разметка плоскостная, сущность и назначение, инструмент и приспособления, приемы разметки
3. Рубка металла, инструмент для рубки, приемы рубки. Техника безопасности
4. Правка и рихтовка металла, техника правки и рихтовки
5. Гибка металла. Основные приемы ручной гибки полосового металла. Гибка труб
6. Резка металла, инструмент, применяемый для резки. Резка листового полосового, круглого металла. Резка труб ножовкой и труборезом.
7. Опиливание. Сущность опиливания. Напильники, их классификация и насечка, техника и приемы опиливания, виды опиливания.
8. Сверление, сущность и назначение. Конструкция сверл, их заточка. Процесс сверления.
9. Зенкерование и зенкование. Сущность и назначение. Инструмент.
10. Развертывание. Сущность и назначение. Инструмент. Техника развертывания отверстий на сверлильном станке.
11. Устройство сверлильного станка. Безопасность труда при работе на сверлильном станке.
12. Понятие о резьбе, элементы резьбы, профили резьб.
13. Нарезание резьбы. Инструменты для нарезания внутренней и наружной резьб.
14. Пространственная разметка, инструмент и приспособления, приемы и последовательность разметки, окрашивание поверхностей.
15. Шабрение. Сущность и назначение шабрения. Шаберы. Основные приемы шабрения.
16. Распиливание и припасовка. Сущность и назначение. Приемы распиливания и припасовки.
17. Притирка и доводка. Сущность процесса. Притирочные материалы. Притиры. Техника притирки.
18. Клепка. Типы заклепок, виды заклепочных соединений. Инструменты и приспособления. Ручная клепка.
19. Основные части и узлы токарного станка
20. Классификация токарных резцов.
21. Организация рабочего места токаря.
22. Безопасность труда токаря.
23. Установка и закрепление заготовок в патронах (центрах).
24. Устройство сверла.
25. Зенкерование отверстий, сущность и назначение (зенкование).
26. Развертывание отверстий, сущность и назначение. Устройство машинной развертки.
27. Нарезание наружной резьбы.
28. Нарезание внутренней резьбы.
29. Растачивание сквозных и глухих цилиндрических отверстий.
30. Центрование отверстий на токарном станке, инструмент и требования к отверстиям.
31. Обработка наружных цилиндрических поверхностей.
32. Обработка внутренних цилиндрических поверхностей.
33. Обработка фасонных поверхностей.
34. Накатывание рифлений.
35. Перечислить виды обработки заготовок деталей со сложной установкой. СОЖ при токарной обработке.
36. Режимы работы устройства ЧПУ.
37. Способы выхода осей в нули станка.
38. Методика привязки осей к нулю станка.
39. Методика замеров и ввода значения корректоров на размер инструмента.
40. Работа с таблицей смещения нулей
41. Работа с таблицей корректоров
42. Работа с таблицей инструментов
43. Ввод, вывод и редактирование управляющих программ
44. Методика запуска программы с начала, с произвольного кадра, с заданного кадра с выходом в контур
45. Возврат на контур после останова программы
46. 1Расчет оптимальных режимов резания и выбора стратегии обработки
47. Технологическое программирование
48. Перечень подготовительных функций языка технологического программирования
49. Перечень вспомогательных функций
50. Варианты программирования дуг окружностей
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