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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.

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-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.1)

1. Расшифруйте аббревиатуру ПУСП названия системы станочных приспособлений, используемых для станков с ЧПУ.


- Переналаживаемые универсально-сборные приспособления


- Перенастраиваемые универсально-сборные приспособления


- Универсально-сборные приспособления повышенной жесткости

2. Какова основная цель применения модульной системы инструмента для станков с ЧПУ?


- Повышение гибкости системы.


- Повышение производительности обработки.


- Расширение технологических возможностей станков.


- Снижение стоимости инструмента.

3. Какой элемент вспомогательного инструмента составляет основу модульной системы инструментов многоцелевого станка с ЧПУ?


- Оправки с хвостовиком с конусом Морзе 7:24


- Универсальные оправки с коническим хвостовиком


- Универсальные переходные элементы


- Универсальные быстросменные патроны

4. Какие три системы координат различают при обработке на станке с ЧПУ?


- Абсолютная, относительная и система координат инструмента


- Системы координат станка, детали и инструмента


- Системы координат станка, приспособления и инструмента


- Абсолютная, относительная и переносная системы координат

5. Что называют исходной точкой при обработке на станке с ЧПУ?


- Точку начала отсчета программных перемещений.


- Точку, в которой устанавливается инструмент при размерной настройке станка.


- Точку, находящуюся на вершине инструмента.


- Точку, от которой задаются размеры детали.

6. Что является начальным этапом технологической подготовки производства при использовании станков с ЧПУ?


- Определение номенклатуры деталей.


- Проработка конструкции детали на технологичность.


- Разработка технологического маршрута.


- Разработка операционной технологии.

7. Расшифруйте аббревиатуру РТК (используется при проектировании операции обработки на станках с ЧПУ).


- Расчетно-технологическая карта.


- Рабочая технологическая карта.


- Расчетная техническая карта.


- Рабочий технический комплекс.

8. Чем отличается понятие "переход" операции обработки на станке с ЧПУ и на универсальном станке?


- Исключается требование неизменности режимов резания.


- Исключается требование неизменности обрабатываемой поверхности.


- Исключается требование неизменности режущего инструмента.

9. Укажите последовательность расчета режимов резания при обработке на станке с ЧПУ.


- Число стадий обработки. Глубина резания. Подача. Скорость резания. Число оборотов шпинделя. Мощность резания и крутящий момент. Время цикла автоматической работы станка по программе.


- Глубина резания. Подача. Скорость резания. Число оборотов шпинделя. Мощность резания и крутящий момент. Время цикла автоматической работы станка по программе.


- Глубина резания. Подача. Скорость резания. Число оборотов шпинделя. Время цикла автоматической работы станка по программе.


- Глубина резания. Подача. Мощность резания и крутящий момент. Скорость резания. Число оборотов шпинделя. Число стадий обработки. Время цикла автоматической работы станка по программе.

10. Что входит в состав подготовительно-заключительного времени на операцию обработки на станке с ЧПУ?


- Время на организационную подготовку. Время на наладку станка, оснастки и инструмента. Время на пробную обработку деталей.


- Время на организационную подготовку. Время на наладку станка, оснастки и инструмента.


- Время на организационную подготовку. Время на наладку станка, оснастки и инструмента. Время на пробную обработку деталей. Время на измерение деталей.


- Вспомогательное неперекрываемое время. Время на пробную обработку деталей. Время на измерение деталей.

11. Каким отечественным понятиям соответствует зарубежный термин "CAD - CAM"?


- САПР + АСТПП + АСУП


- САПР + АСТПП


- САПР или САПР ТП


- ГАП или ГПС

12. Определите организационную стуктуру ГПС в порядке укрупнения.


- ГПМ или станки с ЧПУ, ГАУ или ГАЛ, ГАЦ, ГАЗ.


- ГПМ, ГАУ, ГАЦ,ГАЗ.


- Станки с ЧПУ, ГАУ или ГАЛ, ГАЦ, ГАЗ.


- ГПМ или станки с ЧПУ, ГАЦ, ГАУ или ГАЛ, ГАЗ.

13. Какие гибкие производственные системы используются в условиях специализированного крупносерийного и среднесерийного производства?


- ГАУ из специализированных станков.


- ГАУ из специализированных станков и ГАУ из серийных станков.


- ГАЛ и ГАУ из серийных станков.

14. Определите, какие основные функциональные модули входят в состав ГПС?


- Транспортно-складской, инструментальный, производственный, контрольно-испытательный, модуль АСУ.


- Транспортно-складской, инструментальный, производственный, контрольно-измерительный, модуль АСУ.


- Транспортный, складской, инструментальный, производственный, контрольно-испытательный, модуль АСУ.


- Транспортный, складской, установочный, инструментальный, контрольно-испытательный, модуль АСУ.

15. Транспортно - складской модуль ГПС включает несколько отдельных модулей. Назовите их.


- Складской, транспортный, установочный.


- Складской, транспортный, загрузочный.


- Складской, транспортный, инструментальный.


- Складской, транспортный, производственный.

16. Расположите следующие структуры организации транспортной системы ГПС в порядке понижения их гибкости.


- Сетевая, лучевая, замкнутая, линейная.


- Лучевая, сетевая, замкнутая, линейная.


- Сетевая, замкнутая, лучевая, линейная.


- Замкнутая, сетевая, лучевая, линейная.

17. Какие подсистемы включает в себя типовая структура СТД ГПС?


- Контроль готовности к работе, оперативная цикловая и узловая диагностика, специальные методы диагностики, диагностика по результатам обработки.


- Оперативная цикловая и узловая диагностика, специальные методы диагностики, диагностика по результатам обработки.


- Оперативная цикловая и узловая диагностика, специальные методы диагностики.

18. Из каких составляющих формируется замыкающий размер, определяющий точность обработки на МЦС с ЧПУ в составе ГПС?


- Размеры установки заготовки, статической и динамической настройки.


- Размер установки заготовки, размерной настройки станка, динамической настройки.


- Размер установки заготовки, настройки инструмента вне станка, динамической настройки.


- Размер установки заготовки, коррекция по результатам пробной обработки, динамической настройки.

19. Размер статической настройки при обработке на МЦС с ЧПУ в составе ГПС формируется в следующем порядке:


- Настройка прибора, настройка инструмента вне станка, установка и закрепление инструмента на станке, материализация исходной точки, коррекция системы ЧПУ, движение рабочих органов по программе.


- Настройка прибора, настройка инструмента вне станка, установка и закрепление инструмента на станке, размерная настройка станка, движение рабочих органов по программе.


- Настройка инструмента вне станка, установка и закрепление инструмента на станке, размерная настройка станка, движение рабочих органов по программе.


- Настройка инструмента вне станка, установка и закрепление инструмента на станке, размерная настройка станка, установка и закрепление заготовки, движение рабочих органов по программе.

20. Какие факторы оказывают наибольшее влияние на колебания размера динамической настройки при обработке на МЦС с ЧПУ в составе ГПС?


- Колебания припуска и твердости материала обрабатываемой заготовки.


- Колебания припуска и износ инструмента.


- Колебания припуска и величина подачи.


- Глубина резания и величина подачи.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.2)

1. Что кодируется буквенными адресами I, J, K в коде ISO-7bit?


- Параметры круговой интерполяции.


- Полюса дуги окружности.


- Координаты начальной точки дуги окружности.


- Плоскости обработки дуг окружности.

2. Какая система кодирования используется при кодировании информации для станков с ЧПУ, использующих в качестве программоносителе перфоленту?


- Двоично-десятичная или 8-4-2-1


- Двоично-десятичная


- Двоичная


- Десятичная

3. Какой функцией задается обтачивание галтели 90 градусов в одном квадранте по часовой стрелке при обработке детали на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31"?


- G12


- G13


- G2


- G3

4. Что задают функции G94 и G95 при обработке детали на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31"?


- Режим минутной подачи и подачи на оборот.


- Режим подачи.


- Режим подачи на оборот и минутной подачи.


- Режим постоянной скорости резания.

5. Какое максимальное число одновременно управляемых координат может иметь современный станок с ЧПУ?


- 6


- 5


- 4


- 3

6. Закодируйте в коде арифметической прогрессии подачу вспомогательного хода с торможением 950 мм/мин.


- F4695


- F4795


- F0695


- F0595

7. Определите последовательность записи кадров фрагмента УП, описывающего перемещение по окружности из точки 1 в точку 5 с подачей 200 мм/мин.

<L5ris2.jpg>


- N012 G17 LF N013 G03 X-002500 Y+002500 I+002500 F0620 LF N014 X-002500 Y-002500 J+002500 LF N015 X+002500 Y-002500 I+002500 LF N016 X+002500 Y+002500 J+002500 LF


- N012 G17 LF N013 G03 X+002500 Y+002500 I+002500 F0620 LF N014 X-002500 Y-002500 J+002500 LF N015 X-002500 Y-002500 I+002500 LF N016 X+002500 Y+002500 J+002500 LF


- N012 G17 LF N013 G03 X-002500 Y-002500 I+002500 F4720 LF N014 X-002500 Y+002500 J+002500 LF N015 X+002500 Y+002500 I+002500 LF N016 X+002500 Y-002500 J+002500 LF


- N012 G18 LF N013 G03 X-002500 Y+002500 J+002500 F0620 LF N014 X-002500 Y-002500 I+002500 LF N015 X+002500 Y-002500 J+002500 LF N016 X+002500 Y+002500 I+002500 LF

8. Как программируется коррекция для фрезерных станков с УЧПУ Н33 и Н22?


- Буквенным адресом L и трехзначным числом.


- Буквенным адресом L и двухзначным числом.


- Трехзначным числом.


- Буквенным адресом M и двухзначным числом.

9. Выбирете правильную последовательность направления координат, корректируемых функциями от L1 до L7 при линейной интерполяции.


- X, Y, X и Y, Z, X и Z, Y и Z, X и Y и Z


- X, Y, Z, X и Y, X и Z, Y и Z, X и Y и Z


- X, Y, Z, X и Y и Z, X и Y, X и Z, Y и Z


- X, X и Y, Y, Y и Z, Z, Z и X, X и Y и Z

10. Время паузы 0,05 мин";" подача 100 мм/мин";" определите правильную запись кадра управляющей программы, задающего паузу.


- N020 G04 X+000500 F0610 LF.


- N020 G04 X+000500 F0510 LF.


- N020 G04 X+005000 F0610 LF.


- N020 G04 X+005000 F0510 LF.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.3)

1. Какое количество подготовительных и вспомогательных функций установлено в коде ISO-7bit?


- 99 и 72


- 72 и 99


- 99 и 99


- 72 и 72

2. Какие адреса используются при программировании перемещений по осям координат в коде ISO-7bit?


- X, Y, Z";" U, V, W";" P, Q, R.


- X, Y, Z.


- X, Z.


- I, J, K.

3. Определите правильную форму записи фрагмента управляющей программы, задающего 3-й номер квадранта на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31".


- G56*,P3


- G56*,P03


- G23*,P3


- G23*,P03.
4. Определите правильную форму записи фрагмента управляющей программы, задающего режим постоянной скорости резания 60 м/мин при изменении числа оборотов от 200 до 1000 на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31".


- G96*,P1000*,P200*,S60


- G96*,S60*,P200*,P1000


- G97*,P1000*,P200*,S60

5. Контурные системы ЧПУ применяются для...


- ...фрезерных, многоцелевых и токарных станков.


- ...токарных и фрезерных станков.


- ...фрезерных станков.


- ...расточных и сверлильных станков.

6. Выбирете фрагмент УП, описывающий перемещение из точки 1 в точку 2 и точку 3 с рабочей подачей 80 мм/мин (см. рис.).

<L5ris1.jpg>


- N012 G01 X+008000 Y-006000 F0580 LF N013 X-009000 Y-004000LF


- N012 G01 X+008000 Y-006000 F0680 LF N013 X-009000 Y-004000LF


- N012 G01 X-008000 Y-006000 F0580 LF N013 X+009000 Y-004000LF


- N012 G02 X-008000 Y+006000 F0580 LF N013 X-009000 Y-004000LF

7. По дуге какого радиуса будет двигаться инструмент, если в кадре программы задано N012G42Y+001000Z+001000J+001000L118LF, а в корректоре 18 набрано -100?


- 11мм


- 9 мм


- 10 мм

8. Время паузы 0,1 мин";" подача 50 мм/мин";" определите правильную запись кадра управляющей программы, задающего паузу.


- N020 G04 X+000500 F0550 LF.


- N020 G04 X+000500 F0650 LF.


- N020 G04 X+005000 F0550 LF.


- N020 G04 X+005000 F0650 LF.

9. Кадр управляющей программы N012 G02 X+001000 Y-001000 J+001000 F0550 S0680 M03 L811 LF для УЧПУ Н33, записанный в коде ISO-7bit, содержит ошибку. Определите ее.


- Число оборотов шпинделя S задано четырехзначным числом.


- Параметр круговой интерполяции J записан со знаком.


- Номер кадра N задан трехзначным числом.


- Коррекция L задана трехзначным числом.

10 Кадр управляющей программы N012 G01 X+001000 Y-001000 J+001000 F0550 S680 M03 L811 LF для УЧПУ Н33, записанный в коде ISO-7bit, содержит ошибку. Определите ее.


- Неверно задан вид интерполяции G01.


- Параметр круговой интерполяции J записан со знаком.


- Коррекция L задана трехзначным числом.


- Координата Y записана со знаком "-".

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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.1)

1. Укажите последовательность определения нормы времени на операцию обработки на станке с ЧПУ.


- Вспомогательное время. Время технического и организационного обслуживания и отдыха. Штучное время. Подготовительно-заключительное время. Норма времени на операцию.


- Вспомогательное время. Время технического и организационного обслуживания и отдыха. Подготовительно-заключительное время. Норма времени на операцию.


- Вспомогательное время. Время технического и организационного обслуживания и отдыха. Норма времени на операцию.


- Время технического и организационного обслуживания и отдыха. Подготовительно-заключительное время. Штучное время. Вспомогательное время. Норма времени на операцию.

2. Что входит в состав подготовительно-заключительного времени на операцию обработки на станке с ЧПУ?


- Время на организационную подготовку. Время на наладку станка, оснастки и инструмента. Время на пробную обработку деталей.


- Время на организационную подготовку. Время на наладку станка, оснастки и инструмента.


- Время на организационную подготовку. Время на наладку станка, оснастки и инструмента. Время на пробную обработку деталей. Время на измерение деталей.


- Вспомогательное неперекрываемое время. Время на пробную обработку деталей. Время на измерение деталей.

3. Какой функцией задается движение по дуге окружности по часовой стрелке при обработке детали на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31"?


- G2


- G12


- G3


- G13

4. Какой функцией задается движение по дуге окружности против часовой стрелки при обработке детали на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31"?


- G3


- G13


- G2


- G12

5. Какой функцией задается обтачивание галтели 90 градусов в одном квадранте по часовой стрелке при обработке детали на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31"?


- G12


- G13


- G2


- G3

6. Какой функцией задается обтачивание галтели 90 градусов в одном квадранте против часовой стрелки при обработке детали на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31"?


- G13


- G12


- G3


- G2

7. Определите правильную форму записи фрагмента управляющей программы обработки галтели менее 90 градусов против часовой стрелки на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31".


- G3*, X2*, Z2*, P1*, P2


- G2*, X2*, Z2*, P1*, P2


- G13*, X2*, Z2


- G12*, X2*, Z2

8. Что задает фрагмент управляющей программы G3*, X2*, Z2*, P1*, P2 при обработке на токарном станке с УЧПУ "Электроника НЦ-31"?


- Круговая интерполяция против часовой стрелки.


- Обработка галтели больше или меньше 90 градусов против часовой стрелки.


- Обработка галтели больше или меньше 90 градусов в одном квадранте против часовой стрелки.


- Обработка галтели больше или меньше 90 градусов по часовой стрелке.

9. Что задают функции G2 и G12 при обработке детали на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31"?


- Круговая интерполяция по часовой стрелке и обработка галтели 90 градусов в одном квадранте по часовой стрелке.


- Круговая интерполяция по часовой стрелке и обработка галтели 90 градусов по часовой стрелке.


- Обработка галтелей больше или меньше 90 градусов по часовой стрелке.


- Обработка галтели 90 градусов в одном квадранте по часовой стрелке и круговая интерполяция по часовой стрелке.

10. Что задают функции G3 и G13 при обработке детали на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31"?


- Круговая интерполяция против часовой стрелки и обработка галтели 90 градусов в одном квадранте против часовой стрелки.


- Круговая интерполяция против часовой стрелки и обработка галтели 90 градусов против часовой стрелки.


- Обработка галтелей больше или меньше 90 градусов против часовой стрелки.


- Обработка галтели 90 градусов в одном квадранте против часовой стрелки и круговая интерполяция против часовой стрелки.

11. Определите правильную форму записи фрагмента управляющей программы, задающего режим постоянной скорости резания 60 м/мин при изменении числа оборотов от 200 до 1000 на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31".


- G96*,P1000*,P200*,S60


- G96*,S60*,P200*,P1000


- G97*,P1000*,P200*,S60

12. Определите правильную форму записи фрагмента управляющей программы, задающего режим постоянной скорости резания 40 м/мин при изменении числа оборотов от 400 до 800 на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31".


- G96*,P800*,P100*,S40


- G96*,S40*,P400*,P800


- G97*,P800*,P400*,S40

13. Определите правильную форму записи фрагмента управляющей программы, задающего паузу длительностью 0,1 мин на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31".


- G4*,P600


- G4*,P6


- G4*,P01

14. Определите правильную форму записи фрагмента управляющей программы, задающего паузу длительностью 0,05 минуты на токарном станке с ЧПУ "Электроника НЦ-31".


- G4*,P300


- G4*,P3


- G4*,P005

15. Что представляет собой траектория чистового резца при обработке детали на токарном станке с ЧПУ?


- Эквидистанту к обрабатываемому контуру.


- Огибающую обрабатываемого контура.


- Соответствует обрабатываемому контуру детали.


- Многопроходное удаление припуска.

16. Каково основное условие выбора траектории чернового резца при токарной обработке?


- Обеспечение равномерного припуска под чистовую обработку.


- Обеспечение оптимальных условий обработки резанием.


- Обеспечение минимального времени обработки.


- Траектория выбирается произвольно.

17. Сколько клавиш признаков имеет пульт оператора УЧПУ "Электроника НЦ - 31"?


- 5


- >4


- 4


- <4

18. Какие признаки имеет УЧПУ "Электроника НЦ - 31"?


- Относительная система отсчета, быстрый ход, снятие фаски под углом +-45 градусов, объединение ячеек памяти в группу.


- Относительная система отсчета, быстрый ход, снятие фаски, объединение ячеек памяти в группу.


- Относительная система отсчета, быстрый ход, снятие фаски под углом +-45 градусов, объединение ячеек памяти в группу, размерная привязка.


- Относительная система отсчета, быстрый ход, снятие фаски, объединение ячеек памяти в группу, размерная привязка, работы от маховичка.

19. Какова разрядность цифрового индикатора подачи пульта оператора УЧПУ "Электроника НЦ - 31"?


- 4


- >3


- 3


- <3

20. Закодируйте в коде арифметической прогрессии подачу вспомогательного хода с торможением 950 мм/мин.


- F4695


- F4795


- F0695


- F0595

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.2)

ВОПРОС 1. Для каких групп станков применяются позиционные системы ЧПУ?


- Расточные, сверлильные, для точечной сварки и другие, работающие осевым инструментом.


- Расточные, сверлильные.


- Сверлильные.


- Токарные, фрезерные.


- Токарные, фрезерные, многоцелевые.

ВОПРОС 2. Интерполяторы какого типа применяются в большинстве современных станков с ЧПУ?


- Линейно-круговые.


- Линейные.


- Линейно-парабалические.


- Круговые.

ВОПРОС 3. Какова основная цель применения модульной системы инструмента для станков с ЧПУ?


- Повышение гибкости системы.


- Повышение производительности обработки.


- Расширение технологических возможностей станков.


- Снижение стоимости инструмента.

ВОПРОС 4. Что называют исходной точкой при обработке на станке с ЧПУ?


- Точку начала отсчета программных перемещений.


- Точку, в которой устанавливается инструмент при размерной настройке станка.


- Точку, находящуюся на вершине инструмента.


- Точку, от которой задаются размеры детали.

ВОПРОС 5. Какие три системы координат различают при обработке на станке с ЧПУ?


- Абсолютная, относительная и система координат инструмента


- Системы координат станка, детали и инструмента


- Системы координат станка, приспособления и инструмента


- Абсолютная, относительная и переносная системы координат

ВОПРОС 6. Закодируйте в коде арифметической прогрессии рабочую подачу 50 мм/мин.


- F0550


- F4550


- F0650


- F4650

ВОПРОС 7. Расшифруйте значение подачи F4725, закодированное в арифметической прогрессии.


- Вспомогательный ход 2500 мм/мин.


- Рабочий ход 2500 мм/мин.


- Вспомогательный ход 250 мм/мин.


- Вспомогательный ход 725 мм/мин.

ВОПРОС 8. Расшифруйте число оборотов шпинделя S680, закодированное в арифметической прогрессии.


- 800 об/мин


- 80 об/мин


- 680 об/мин


- 68 об/мин

ВОПРОС 9. Какие основные виды траектории движения инструмента используются при фрезерной обработке обходом на станках с ЧПУ?


- Зигзаг и спираль.


- Зигзаг, ленточная и архимедова спираль.


- Петля и спираль.


- Зигзаг, петля и спуск.

ВОПРОС 10. Что представляет собой траектория движения инструмента при чистовой контурной обработке плоских контуров на фрезерных станках с ЧПУ?


- Эквидистанту к обрабатываемому контуру.


- Огибающую обрабатываемого контура.


- Движение по обрабатываемому контуру.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.3)

ВОПРОС 1. Какой элемент вспомогательного инструмента составляет основу модульной системы инструментов многоцелевого станка с ЧПУ?


- Оправки с хвостовиком с конусом Морзе 7:24


- Универсальные оправки с коническим хвостовиком


- Универсальные переходные элементы


- Универсальные быстросменные патроны

ВОПРОС 2. Что является начальным этапом технологической подготовки производства при использовании станков с ЧПУ?


- Определение номенклатуры деталей.


- Проработка конструкции детали на технологичность.


- Разработка технологического маршрута.


- Разработка операционной технологии.

ВОПРОС 3. Чем отличается понятие "переход" операции обработки на станке с ЧПУ и на универсальном станке?


- Исключается требование неизменности режимов резания.


- Исключается требование неизменности обрабатываемой поверхности.


- Исключается требование неизменности режущего инструмента.

ВОПРОС 4. Укажите последовательность расчета режимов резания при обработке на станке с ЧПУ.


- Число стадий обработки. Глубина резания. Подача. Скорость резания. Число оборотов шпинделя. Мощность резания и крутящий момент. Время цикла автоматической работы станка по программе.


- Глубина резания. Подача. Скорость резания. Число оборотов шпинделя. Мощность резания и крутящий момент. Время цикла автоматической работы станка по программе.


- Глубина резания. Подача. Скорость резания. Число оборотов шпинделя. Время цикла автоматической работы станка по программе.


- Глубина резания. Подача. Мощность резания и крутящий момент. Скорость резания. Число оборотов шпинделя. Число стадий обработки. Время цикла автоматической работы станка по программе.

ВОПРОС 5. Что входит в состав подготовительно-заключительного времени на операцию обработки на станке с ЧПУ?


- Время на организационную подготовку. Время на наладку станка, оснастки и инструмента. Время на пробную обработку деталей.


- Время на организационную подготовку. Время на наладку станка, оснастки и инструмента.


- Время на организационную подготовку. Время на наладку станка, оснастки и инструмента. Время на пробную обработку деталей. Время на измерение деталей.


- Вспомогательное неперекрываемое время. Время на пробную обработку деталей.

ВОПРОС 6. Каким отечественным понятиям соответствует зарубежный термин "CAD - CAM"?


1. САПР + АСТПП + АСУП


2. САПР + АСТПП


3. САПР или САПР ТП


4. ГАП или ГПС

ВОПРОС 7. В чем состоит основное различие гибких атоматизированных линий и участков?


1. В порядке расположения технологического оборудования.


2. В типе транспортной системы.


3. В различном уровне автоматизации станков.


4. В типе применяемых станков.

ВОПРОС 8. Сколько основных функциональных модулей входит в состав ГПС?


1. 5


2. 7


3. 8


4. 6

ВОПРОС 9. Какова обычно емкость центрального склада ГПС?


1. 100 - 150 паллет или магазинов.


2. >100 паллет или магазинов.


3. 100 - 200 паллет или магазинов.


4. <100 паллет или магазинов.

ВОПРОС 10. Какая из следующих структур организации транспортной системы ГПС обладает наименьшей гибкостью?


1. Линейная.


2. Замкнутая.


3. Лучевая.

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


Выполнение курсовой работы (проекта) по дисциплине (модулю) не предусмотрено основной профессиональной образовательной программой).

