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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) "Технологическая практика". 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.
2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю) "Учебная практика"
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-10
1. Технологическим процессом по стандарту называется …
а)- совокупность технологических операций изготовления заготовки, изделия или части изделия.
б)- комплект технологической документации, включающий маршрутную и операционную карты, карту эскизов, карту контроля и другие технологические документы.

в)- процесс изменения свойств заготовки путем обработки резанием, давлением, термической, электрохимической, электрофизической обработки и нанесения покрытий.

г)- процесс разработки технологии изготовления изделия или его части.

д)- часть производственного процесса, содержащая целенаправленные действия по изменению и (или) определению состояния предмета труда.

2. Операцией по стандарту называется …
а)- часть технологического процесса, выполняемая одним рабочим или бригадой рабочих над одной заготовкой или группой одновременно обрабатываемых заготовок непрерывно и на одном рабочем месте.

б)- часть технологического процесса, информация о которой содержится в отдельной технологической карте.

в)- основная единица производственного планирования, для которой устанавливается норма времени и оплата труда.

г)- законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте.

д)- законченная часть технологического процесса, выполняемая при неизменном закреплении обрабатываемой заготовки или собираемой сборочной единицы.

3. По стандарту исходной заготовкой называется …
а)- изделие, получаемое литьем, обработкой давлением, формованием, гальванопластикой или раскроем материала.

б)- отливка, поковка или штампованная заготовка.

в)- предмет труда перед первой технологической операцией.

г)- предмет труда, из которого изменением формы, размеров, свойств поверхности и (или) материала изготавливают деталь.

д)- заготовка перед первой технологической операцией.

4. Тактом выпуска называется …
а)- время от начала до конца периодически повторяющейся технологической операции.

б)- интервал календарного времени от начала до конца периодически повторяющейся технологической операции независимо от числа одновременно изготовляемых или ремонтируемых изделий.

в)- количество изделий или заготовок определенных наименований, типоразмеров и исполнений, выпускаемых в единицу времени.

г)- интервал времени, через который периодически производится выпуск изделий или заготовок определенных наименования, типоразмера и исполнения.

д)- интервал времени от начала до окончания процесса изготовления или ремонта изделия.

5. Коэффициентом закрепления операций называется ...
а)- отношение числа всех различных технологических операций, выполняемых в течение месяца, к числу рабочих мест.

б)- число технологических операций, выполняемых на рабочем месте в течение смены.

в)- среднее число операций, выполняемых в течение смены в цехе или на участке цеха.

г)- отношение числа всех различных технологических операций, выполняемых в течение смены, к числу рабочих мест.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-13
10. Стандартным является следующее определение погрешности базирования: 

а)- Погрешность базирования - отклонение фактически достигнутого положения заготовки или изделия при базировании от требуемого.

б)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается колебаниями в относительном расположении эскизных баз и обработанных поверхностей из-за погрешностей формы и размеров заготовки, а также вследствие использования схем с неопределенным базированием.

в)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается колебаниями в относительном расположении измерительных баз и обработанных поверхностей из-за погрешностей формы и размеров заготовки, а также вследствие использования схем с неопределенным базированием.

г)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается несовмещением измерительных и технологических баз.

д)- Погрешность базирования - погрешность обработки, которая вызывается неправильным выбором технологических баз.

11. Число опорных точек n , которое дает подвижный установочный элемент, с числом условных точек контакта i и числом k степеней свободы установочного элемента связывает соотношение …
а)- n=i-k.

б)- n=i+k.

в)- n=ik.

г)- n=i/k.

д)- n=ilnk.

12. Колебания глубины центрового отверстия при работе по настройке не влияют на точность продольных размеров вала, заданных от его торца, если используют …
а)- плавающий передний центр.

б)- жесткий передний центр.

в)- обратный центр.

г)- невращающийся передний центр.

13. При сверлении отверстия с использованием кондуктора точность координат оси отверстия практически не зависит …
а)- от квалификации рабочего.

б)- зазора между постоянной и сменной кондукторными втулками.

в)- соосности наружных и внутренних поверхностей кондукторных втулок.

г)- зазора между сверлом и сменной кондукторной втулкой.

д)- координаты оси отверстия в корпусе или плите кондуктора.

14. При растачивании с использованием и подачей консольной оправки отверстие будет иметь …
а)- конусообразную форму с уменьшением диаметра при удалении от корпуса шпиндельной бабки.

б)- конусообразную форму с увеличением диаметра при удалении от корпуса шпиндельной бабки.

в)- цилиндрическую форму.

г)- бочкообразную форму.

15. При получении заготовки с окнами литьем в средней части ...
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а)- появятся остаточные напряжения сжатия.

б)- появятся остаточные напряжения растяжения.

в)- остаточные напряжения будут отсутствовать.

