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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-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.1)
ВОПРОС 1. 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 2. 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 3. Сколько основных функциональных модулей входит в состав ГПС?


1. 5


2. 7


3. 8


4. 6

ВОПРОС 4. 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 5. Какая из следующих структур организации транспортной системы ГПС обладает наименьшей гибкостью?


1. Линейная.


2. Замкнутая.


3. Лучевая.

ВОПРОС 6. Определите организационную стуктуру ГПС в порядке укрупнения.


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


2. ГПМ, ГАУ, ГАЦ,ГАЗ.


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


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

ВОПРОС 7. Определите последовательность расположения различных гибких производственных систем в порядке повышения степени их гибкости.


1. ГАЛ, ГАУ из специализированных ОЦ, ГАУ из серийных ОЦ, ГПМ, ОЦ, станки с ЧПУ.


2. ГАЛ, ГАУ из специализированных ОЦ, ГАУ из серийных ОЦ, ОЦ, ГПМ, станки с ЧПУ.


3. ГАУ из специализированных ОЦ, ГАУ из серийных ОЦ, ГАЛ, ГПМ, ОЦ, станки с ЧПУ.


4. ГАУ из специализированных ОЦ, ГАУ из серийных ОЦ, ГАЛ, ОЦ, станки с ЧПУ, ГПМ.

ВОПРОС 8. Расположите следующие структуры организации транспортной системы ГПС в порядке понижения их гибкости.


1. Сетевая, лучевая, замкнутая, линейная.


2. Лучевая, сетевая, замкнутая, линейная.


3. Сетевая, замкнутая, лучевая, линейная.


4. Замкнутая, сетевая, лучевая, линейная.

ВОПРОС 9. Какие подсистемы включает в себя типовая структура СТД ГПС?


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


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


3. Оперативная цикловая и узловая диагностика, специальные методы диагностики.

ВОПРОС 10. Какими способами могут составляться управляющие программы для координатно-измерительных машин в составе ГПС?


1. На базе УП обработки, на базе программы САПР, с использованием специализированного языка, самообучением по первой детали.


2. На базе УП обработки, с использованием специализированного языка, самообучением по первой детали.


3. На базе УП обработки, на базе программы САПР, с использованием специализированного языка.


4. На базе УП обработки, с использованием специализированного языка.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.2)

ВОПРОС 1. Укажите варианты компоновок ГАУ, обладающие наибольшей гибкостью.
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1. в) и а)


2. а)


3. а) и г)


4. б) и г)

ВОПРОС 2. Укажите на рисунке компоновки гибких автоматизированных участков с диагональным и продольным расположением ГПМ относительно транспортной магистрали.


1. в) и а)


2. а) и в)


3. в) и г)


4. а) и г)

ВОПРОС 3. Укажите на рисунке компоновки агрегатного станка с ЧПУ положение поворотного неподвижного и крестового подвижного стола.


1. 4 и 5


2. 5 и 4


3. 4 и 6


4. 6 и 4
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ВОПРОС 4. Укажите на рисунке компоновки агрегатного станка с ЧПУ положение агрегата для хранения инструментальных магазинов и крестовой подвижной стойки.


1. 1 и 6


2. 6 и 1


3. 1 и 5


4. 5 и 1

ВОПРОС 5. С какой целью осуществляется контроль деталей перед обработкой в ГПС?


1. Обеспечение бесперебойной работы оборудования.


2. Обеспечение бесперебойной работы оборудования и предотвращение появления брака.


3. Повышение качества обработки.


4. Введение коррекции при обработке.

ВОПРОС 6. Чем обусловлена необходимость управления процессом достижения требуемой точности обработки в условиях ГПС?


1. Суммарные погрешности обработки превышают заданную точность.


2. Необходимо обеспечить полностью автоматический режим работы.


3. Необходимо исключить постоянные подналадки в процессе обработки.


4. Невозможно обеспечить заданную точность ручным заданием коррекции.

ВОПРОС 7. Какие группы погрешностей можно выделить в структуре погрешности размера статической настройки при обработке корпусных деталей на МЦС с ЧПУ в составе ГПС?


1. Погрешность настройки начала отсчета, погрешность настройки инструмента, погрешность позиционирования рабочего органа станка.


2. Погрешность настройки начала отсчета, погрешность настройки инструмента, погрешность размерной настройки станка, погрешность позиционирования рабочего органа станка.


3. Погрешность настройки начала отсчета, погрешность размерной настройки станка, погрешность позиционирования рабочего органа станка.


4. Погрешность настройки начала отсчета, погрешность настройки инструмента, погрешность установки заготовки, погрешность позиционирования рабочего органа станка.

ВОПРОС 8. Определите, с чего начинается формирование размера установки заготовки при обработке линейных размеров на МЦС с ЧПУ в составе ГПС.


1. Установка заготовки на адаптер.


2. Установка заготовки на спутник.


3. Установка спутника на позиционное приспособление.


4. Установка спутника на стол станка.

ВОПРОС 9. Каким способом определяются суммарные погрешности обработки на МЦС с ЧПУ в составе ГПС?


1. Суммированием вероятностным методом.


2. Как корень квадратный из суммы квадратов величин отдельных погрешностей.


3. Суммированием величин отдельных погрешностей.


4. Алгебраическим суммированием величин отдельных погрешностей.

ВОПРОС 10. Назовите управляющие контуры, которые должна иметь система управления МЦС с ЧПУ для обеспечения полного автоматического управления точностью обработки?


1. СКПУ, СНИ, САУ, СКПС.


2. СКПУ, САН, САУ, СКПС.


3. СКПУ, СНИ, САН, САУ, СКПС.


4. СКПУ, САН, САУ, СКПИ.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.3)

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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.1)

ВОПРОС 1. Место ГПС в механообрабатывающем производстве.

ВОПРОС 2. Структура ГПС.

ВОПРОС 3. Складской модуль ГПС.

ВОПРОС 4. Система технической диагностики оборудования.

ВОПРОС 5. Контроль качества обработки на станке.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.2)

ВОПРОС 1. Определите составляющие, формирующие замыкающий размер, определяющий точность обработки на МЦС с ЧПУ в составе ГПС (формула А = Ау + Ас + Ад).


1. Размеры установки заготовки, статической и динамической настройки.


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


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


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

ВОПРОС 2. Укажите последовательность формирования размера установки заготовки при обработке корпусных деталей на МЦС с ЧПУ в составе ГПС?


1. Установка заготовки в приспособление, приспособления на спутник, спутника на позиционное приспособление либо на стол станка.


2. Установка заготовки в приспособление, приспособления на спутник, спутника на стол станка.


3. Установка заготовки на приспособление-спутник, приспособления на стол станка.


4. Установка приспособления на стол станка, заготовки в приспособление.

ВОПРОС 3. Перечислите по-порядку погрешности, влияющие на точность формирования диаметральных размеров при обработке отверстий расточными резцами на МЦС с ЧПУ в составе ГПС.


1. Погрешности настройки оптического прибора, настройки инструмента на приборе, установки конуса оправки в шпинделе станка, биение посадочного конуса оправки.


2. Погрешности настройки оптического прибора, настройки инструмента на приборе, установки инструмента на станке, биение посадочного конуса оправки.


3. Погрешности настройки оптического прибора, настройки инструмента на приборе, установки инструмента на станке, настройки вылета инструмента по шаблону.


4. Погрешности настройки инструмента на приборе, установки инструмента на станке, выхода инструмента в исходную точку.

ВОПРОС 4. Расшифруйте название контура СНИ системы автоматического управления точностью обработки МЦС с ЧПУ в составе ГПС.


1. Система настройки инструмента.


2. Система наладки инструмента.


3. Система наблюдения за инструментом.


4. Станочный накопитель инструментов.

ВОПРОС 5. Каким образом осуществляется управление размером установки заготовки по оси Z в вертикальном МЦС с ЧПУ при оснащении его СКПУ?


1. Путем определения фактического положения технологической базы заготовки касанием измерительной головки тарировочного габарита и базы.


2. Путем определения фактического положения технологической базы заготовки касанием измерительной головки этой базы.


3. Путем определения фактического положения технологической базы заготовки касанием измерительной головки тарировочного габарита и базы и ввода его в блок инструментального корректора.


4. Путем определения фактического положения технологической базы заготовки касанием измерительной головки тарировочного габарита и ручного ввода его в блок инструментального корректора.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.3)

ВОПРОС 1. Формирование размерных связей, определяющих точность обработки на МЦС с ЧПУ.

ВОПРОС 2. Формирование размера динамической настройки.

ВОПРОС 3. Погрешность позиционирования.
ВОПРОС 4. Управление процессом достижения точности диаметральных размеров на МЦС с ЧПУ.

ВОПРОС 5. Адаптивное управление точностью обработки по размеру динамической настройки.
4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсовой работы (проекта)) по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.1)

ВОПРОС 1. Оцените ожидаемую точность обработки диаметральных размеров при обработке отверстий расточными резцами на МЦС с ЧПУ в составе ГПС.


1. 0,08 - 0,09 мм


2. 0,08 - 0,1 мм


3. 0,05 - 0,1 мм


4. 0,1 - 0,15 мм

ВОПРОС 2. Оцените, на сколько может быть увеличена точность позиционирования рабочих органов МЦС с ЧПУ в составе ГПС при применении сисиемы компенсации погрешностей станка?


1. В 2 раза.


2. В 2, 5 раза


3. В 1,5 - 3 раза.


4. В 4 раза.

ВОПРОС 3. Оцените ожидаемую погрешность размера статической настройки при обработке линейных размеров по оси Z на вертикальном МЦС с ЧПУ в составе ГПС при оснащении его СНИ.


1. 0,02 - 0,03 мм


2. 0,02 - 0,04 мм


3. 0,01-0,05 мм


4. 0,05-0,08 мм

ВОПРОС 4. Оцените, во сколько раз может быть уменьшена погрешность размера статической настройки при обработке линейных размеров по оси Z на вертикальном МЦС с ЧПУ в составе ГПС при оснащении его СНИ?


1. В 3 раза.


2. В 3, 5 раза.


3. В 3 - 4 раза.


4. В 4 - 5 раз.

ВОПРОС 5. Адаптивное управление точностью обработки на МЦС с ЧПУ в составе ГПС по размеру статической настройки может быть реализовано за счет...


1. ...корректирующего смещения с помощью автономного привода малых перемещений заготовки или корректирующего воздействия через приводы подач станка.


2. ...корректирующего воздействия через приводы подач станка.


3. ...корректирующего смещения с помощью автономного привода малых перемещений заготовки.


4. ...внесения коррекции оператором в блок корректоров.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.2)

Задача 1. Назначение элементов пульта УЧПУ "Электроника НЦ-31" в зоне Г на рисунке.
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1. Световые индикаторы 4-х признаков команд из пяти, имеющихся в УЧПУ.


2. Световые индикаторы всех признаков команд программирования.


3. Световые индикаторы состояния ячеек ОЗУ при записи или чтении информации.


4. Световые индикаторы видов аварийных ситуаций в УЧПУ.

Задача 2. Назначение элементов пульта УЧПУ "Электроника НЦ-31" в зоне Д на рисунке.
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1. Световые индикаторы команд программирования.


2. Световые индикаторы признаков команд программирования.


3. Цифровые индикаторы параметров команд программирования.


4. Световые индикаторы системных параметров УЧПУ.

Задача 3. Назначение зоны 1 клавиш на пульте УЧПУ "Электроника НЦ-31" (см. рисунок).
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1. Реализация ручного управления станком от клавиш и маховичка.


2. Реализация ручного управления станком только от клавиш.


3. Реализация ручного управления станком только от маховичка (фотоимпульсного датчика).


4. Включение/выключение индикации координат Z или Х центра инструмента при ручном управлении.

Задача 4. Назначение зоны 2 клавиш на пульте УЧПУ "Электроника НЦ-31" (см. рисунок).

[image: image7.jpg]“xowsrposaiea LM

. X2 GMSsSsT P
IS o e N o ox OB00ODOO
O OW 9% oy @« O eI
o R ® e 8 8
. <l Izl 1 ® |[Elw BB
@ ¢ & 0 6 0 N, GIIX|L71j81}9
4 .E'D P | S | '*5.-“|Z| all5]|6
| [N © ® ® MIISHT 11 2|3
i @ v .- Fll«/|p||-|lo]|C
| |
1 2 3






1. Переключение режимов и подрежимов работы, исполнение команд программирования и ввода-вывода в ОЗУ.


2. Переключение режимов и подрежимов работы, ввод информации (управляющей программы).


3. Прямое исполнение команд при ручном управлении станком от клавиш и маховичка.


4. Переключение ручных режимов от клавиш и маховичка, а также режима автоматической работы по программе.

Задача 5. Назначение зоны 3 клавиш на пульте УЧПУ "Электроника НЦ-31" (см. рисунок).
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1. Набор информации при программировании и работе с системными параметрами УЧПУ.


2. Набор команд программирования и величин системных параметров УЧПУ.


3. Набор числовых параметров команд при записи управляющей программы.


4. Доступ к специальной зоне ОЗУ системных параметров.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-4 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-4.3)

Задача 1.Ситуация на пульте управления УЧПУ "Электроника НЦ-31" соответствует ...
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1. автоматическому покадровому режиму, команда "остановка шпинделя" в ячейке ОЗУ номер 152.


2. автоматическому режиму работы станка, команда М5 в кадре номер 152.


3. режиму записи управляющей программы, команда N152 в ячейке ОЗУ номер 5.


4. режиму чтения управляющей программы, команда включения СОЖ (М5) в кадре номер 152.

Задача 2. Ситуация на пульте управления УЧПУ "Электроника НЦ-31" соответствует ...
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1. режиму автоматического исполнения управляющей программы, в ячейке 52 команда поперечного ускоренного движения суппорта на расстояние 76,25 мм от начальной точки движения.


2. режиму автоматической работы станка, в ячейке 52 команда поперечного движения суппорта на расстояние 76,25 мм от начальной точки движения со скоростью подачи 0,12 мм/об.


3. режиму записи управляющей программы, в ячейке 52 команда поперечного ускоренного движения суппорта до цилиндра диаметром 152,5 мм.


4. режиму записи управляющей программы, в кадре 52 команда продольного ускоренного движения суппорта до координаты 152,5 мм от нуля детали.

Задача 3. Ситуация на пульте управления УЧПУ "Электроника НЦ-31" соответствует ...
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1. режиму чтения системных параметров. Р-параметр N2P - скорость вспомогательного продольного хода в автоматическом режиме - соответствует 2345 мм/мин.


2. режиму чтения управляющей программы. В ячейке N002 записан параметр какого-либо цикла Р=2345.


3. режиму чтения. В ячейке номер 2 записана команда переадресации программы в ячейку номер 2345.


4. режиму чтения управляющей программы. В ячейке номер 2 записана величина подачи 15 дискрет на оборот шпинделя.

Задача 4. Ситуация на пульте УЧПУ "Электроника НЦ-31" соответствует ...
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1. режиму записи управляющей программы - кадра ускоренного движения по конической образующей с осевым катетом -225 мм.


2. режиму чтения управляющей программы - кадра ускоренного движения по конической образующей с осевым катетом -225 мм.


3. режиму записи управляющей программы - кадра ускоренного продольного движения на -225 мм.


4. режиму записи управляющей программы - кадра продольного движения в опорную точку с координатой -225 мм от нуля детали.
Задача 5. Прокомментируйте действия, показанные на рисунке, и полученный результат.
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1. Запись системного параметра (группы Р) N1P=4 - смена квадранта системы координат.


2. Запись управляющей программы - в ячейку N1 записан параметр Р=4 (переадресация программы на ячейку N4).


3. Чтение управляющей программы - в ячейке N1 записан параметр Р=4 переадресации программы на ячейку N4.


4. Чтение системного параметра (группы N) N1=P4 - изменение одного из условий электроавтоматики.
