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(DPHO, donxcHOCMb, YUeHas cmeneHb, yueHoe 38aHue) (nodnucnb)




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-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-2.1)

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 

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-2.2)

1. Тип производства, при котором широко используется специальный инструмент:

а) серийный

б) массовый 

в) единичный

2. Сосредоточение производства однородной продукции в отдельной отрасли:

а) концентрация

б) кооперация

в) специализация 

3. Упорядоченная последовательность качественных преобразований предметов труда в продукт труда:

а) маршрут 

б) переход

в) прием

4. Наиболее распространенный способ изготовления отливок деталей, имеющих форму тел вращения:

а) литье в металлические формы

б) литье под давлением

в) центробежное литье 

5. 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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-2.3)
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

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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-2.1)

1. Кто является первым заместителем директора:

а) Зам. директора по общим вопросам

б) Гл. инженер 

в) Гл. экономист

2. 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 

3. Кузнечно-прессовый цех относится к:

а) обслуживающему хозяйству

б) цехам основного производства 

в) цехам вспомогательного производства

4. Кому подчиняется инструментальное хозяйство и его структура:

а) гл. технологу

б) гл. инженеру

в) гл. механику 

5. Периодически повторяющийся производственный процесс:

а) пропорциональность

б) ритмичность

в) параллельность

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-2.2)

1. Максимального значения температура резания на передней поверхности достигает:

1)у режущей кромки.

2)в середине площадки контакта со стружкой.

3)в конце площадки контакта со стружкой.

2. Если в работе участвуют две и более сопряженных между собой режущих кромок:

1) независимое резание. 

2) свободное резание.

3) несвободное резание.

4) такого процесса не существует. 

5) поперечное резание.

3. Материал заготовки – нержавеющая сталь. По классификации ISO это группа:

1) К

2) Р

3) М

4) Н

4. Расчет режимов резания при точении осуществляется в следующей последовательности:

1) скорость резания, глубина резания, подача

2) подача, скорость резания, глубина резания

3) глубина резания, скорость резания, подача

4) глубина резания, подача, скорость резания  

5. Если диаметр заготовки 100 мм, а число оборотов шпинделя станка 100об/мин, скорость резания при точении будет:

1) менее 10 м/мин

2) 100м/мин

3) 31,4м/мин

4) 3,14м/мин 

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-2.3)
1. В какой плоскости лежит и измеряется угол наклона главного режущего лезвия?

2. Как определить знак угла 
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?

3. Какая поверхность на рабочей части инструмента называется передней поверхностью?

4. Какая поверхность на рабочей части инструмента называется главной задней поверхностью?

5. Какая поверхность на рабочей части инструмента называется вспомогательной задней поверхностью?

4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения защиты курсового проекта по дисциплине (модулю)
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-2.1)

1. Какие отсчетные плоскости приняты для определения статических геометрических параметров резцов?

2. Что называется опорной или основной плоскостью?

3. Что называется боковой плоскостью?

4. Что называется плоскостью подачи?

5. Что называется главным углов в плане 
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?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-2.2)

1. Передний угол сверла - это:

1)Угол между плоскостью резания и главной задней поверхностью;

2)Угол между касательной к передней поверхности в рассматриваемой точке режущей кромки и нормалью в той же точке к поверхности вращения режущей кромки вокруг оси сверла;

3)Угол между касательной к задней поверхности в рассматриваемой точке режущей кромки и касательной в той же точке к окружности ее вращения вокруг оси сверла;

4)Угол между передней и главной задней поверхностями;

5)Угол между плоскостью, перпендикулярной основной плоскости, проходящей через вспомогательную режущую кромку, и вспомогательной задней поверхностью.

2. Для какой марки твердого сплава, пластическое деформирование режущего клина инструмента будет больше?

1)Т15К6.

2)КНТ-16. 

3)Т30К4.

3. Размерностью скорости резания, рассчитанной по формуле V=ΠDn/1000, является:

1)мм/мин.

2)м/сек.

3)м/мин.

4)км/час 

4. Максимального значения температура резания на передней поверхности достигает:

1)у режущей кромки.

2)в середине площадки контакта со стружкой.

3)в конце площадки контакта со стружкой.

5. Если в работе участвуют две и более сопряженных между собой режущих кромок:

1) независимое резание. 

2) свободное резание.

3) несвободное резание.

4) такого процесса не существует. 

5) поперечное резание.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-2.3)
1. Какой задачей является определение профиля номинальной поверхности детали по заданной производящей поверхности дискового инструмента?  

- прямой задачей.

- обратной задачей.

- кинематической задачей.

2. При расчет дискового инструмента для обработки канавок спирального сверла основу расчетов составляет:  

- профиль поперечного сечения сверла.

- осевой профиль сверла.

- параметры установки.

3. При расчет дискового инструмента для обработки канавок шнекового сверла основу расчетов составляет:  

- профиль поперечного сечения сверла.

- осевой профиль сверла.

- параметры установки.

4. Учитывая случайный характер ошибок при формообразовании. Какой из профилей рекомендуется выбирать за расчетный?  

- минимальный профиль.

- максимальный профиль.

- средний профиль детали между максимальным и минимальным.

5. Для каких поверхностей ограничивает выбор параметров m , ε, ψ третье условие формообразования?  

- для винтовых поверхностей, имеющих на профиле сферические выступы.

- для винтовых поверхностей, имеющих на профиле поднутренные участки.

- для всех винтовых поверхностей.
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