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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.

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

[bookmark: _Hlk11357519]Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-15

1.Что должен учитывать конструктор, назначая параметры режущей части  инструмента на чертеже, чтобы обеспечить требуемые параметры в рабочем состоянии? 
1.движение инструмента относительно заготовки;
2.установку инструмента относительно заготовки;
3.установку и движение инструмента относительно заготовки;
2. Какая форма сечения  державки  наиболее  распространена для резцов?
1.прямоугольная;
2. квадратная;
3. круглая.
3. Свободное резание характеризуется:
1.- наличием свободной поверхности на стружке.
2.- отсутствием свободного подвода охлаждения в зону резания.
3.- участием в работе только главной режущей кромки.
4. Главный угол в плане , это:  
1. -угол между проекцией главной режущей кромки на опорную плоскость и направлением подачи (плоскостью подач).
2. -угол между главной режущей кромкой и плоскостью, параллельной опорной.
3. -угол между передней плоскостью (или плоскостью, касательной к передней поверхности) и плоскостью, параллельной опорной.
5. Профильная  схема формирования обработанной  поверхности  при  протягивании  -  это  схема,  при   которой:
1.-поверхность детали  образуется главными  режущими  кромками;
2.-поверхность  детали  образуется  вспомогательными  режущими  кромками;
3.-образуется  и  главными  и  вспомогательными  режущими  кромками.
6. Какая из схем формирования обработанной поверхности при протягивании обеспечивает более высокую стойкость инструмента:
1.-профильная;
2.-генераторная;
3.-стойкость одинакова. 
7.  Коэффициент усадки стружки это:
1.-отношение длины среза к длине стружки.
2.-отношение ширины среза к ширине стружки.
3.-отношение толщины стружки к толщине среза.
8. К какой группе инструментальных материалов относятся алмазы и кубический нитрид бора?
1.-инструментальные углеродистые стали.
2.-инструментальные легированные (малолегированные) стали.
3.-быстрорежущие (высоколегированные) стали.
4.-твердые сплавы.
5.-сверхтвердые материалы.

Образцы тестов заданий для второй аттестации
1. При  увеличении угла наклона винтовых стружечных канавок сверла, условия отвода стружки:
1. улучшаются.
2. ухудшаются.
3. не  изменяются.
2. Почему  у  неподвижной плоской резьбонакатной  плашки  заборная  и выходная части  делаются одинаковыми?
1. для  простоты изготовления;
2. для  простоты  крепления;
3. для  обеспечения возможности  переворота  плашки  при   износе.
3. Какое  направление  резьбы  делается у плоских  подвижной  и  неподвижной  плашек?
1.одинаковое  для  обеих  плашек, совпадающее  с  направлением  накатываемой  резьбы;
2.одинаковое  для  обеих  плашек,  но   противоположное  направлению  накатываемой  резьбы;
3. противоположное  для  подвижной  и  неподвижной  плашек.
4. Какая форма  затыловочной  кривой  для  фрез    является  наиболее  рациональной?
1. логарифмическая  спираль;
2. прямая;
3.  архимедова  спираль;
4. дуга  окружности.
5. Что является характерной особенностью осевых фрез?
1.  поверхность детали формируется главными режущими кромками;
2.  поверхность детали формируется вспомогательными режущими кромками;
3.  часть поверхностей детали формируется главными режущими кромками,  а часть  -  вспомогательными.
6. Какой из приведённых инструментов обеспечивает большую производительность?
1. пальцевая модульная фреза;
2. зуборезный долбяк; 
3. обеспечивают одинаковую производительность.
7. Какой из приведенных инструментов обеспечивает большую точность?
 1. дисковая модульная фреза;
 2. протяжка;
 3.червячная фреза
8. Какой из указанных инструментов можно применять для нарезания внешних прямых зубьев на венцах, имеющих малый выход для инструмента (например, на малом венце блока шестерён с близким расположением венцов)?
1. дисковую модульную фрезу;
2. протяжку;
3. зуборезную гребёнку;
4. ни один из указанных инструментов.

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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-15

1 Производственный и технологический процессы.
2 Технологическая оснастка, приспособление и вспомогательный инструмент.
3 Базирование, закрепление и установка. 
4 Правило шести точек. 
5 Классификация баз по назначению. 
6 Погрешности базирования.
7 Обеспечение правильности относительного расположения обработанных и необрабатываемых поверхностей детали за счет выбора черновых баз.
8 Влияние выбора черновых баз на величину припуска. 
9 Общие рекомендации по выбору технологических баз.
10 Влияние погрешностей схемы формообразования на точность обработки.
11	 Влияние отклонений от параллельности оси отверстия шпинделя и траектории перемещения суппорта токарного станка на точность обработки. 
12 Влияние погрешностей изготовления и установки режущих инструментов на точность обработки. 
13 Влияние погрешностей приспособлений на точность обработки.
14 Технологическая подготовка производства.
15 Построение производственного процесса изготовления машины. Его главные задачи.
16 Расчет жесткости технологической системы.
17 Закон копирования погрешностей.
18 Причины тепловых деформаций технологической системы и их влияние на точность обработки.
19 Влияние размерного износа режущего инструмента на точность обработки.
20 Построение диаграммы точности действующего технологического процесса.
21 Наладка станка с обработкой пробных заготовок.
22 Влияние подачи и геометрии инструмента в плане на шероховатость обработанной поверхности.
23 Факторы, влияющие на величину операционного припуска.
24 Определение основного времени.
25 Мероприятия по повышению технологичности конструкций.
26 Уменьшение основного времени за счет уменьшения длины рабочего хода.
27 Объекты сборочного производства.
28 Виды сборки.
29 Точность в машиностроении. Метод пробных ходов и промеров.
30 Классификация погрешностей обработки на металлорежущем оборудовании.

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

Выполнение курсовой работы (проекта) не предусмотрено учебным планом.
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