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___Чечуга О.В., доцент, к.т.н.________________                 _______________


(ФИО, должность, ученая степень, ученое звание)
(подпись)

1. Описание фонда оценочных средств (оценочных материалов)
Фонд оценочных средств (оценочные материалы) включает в себя контрольные задания и (или)  ы, которые могут быть предложены обучающемуся в рамках текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации по дисциплине (модулю). Указанные контрольные задания и (или)  ы 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 текущего контроля успеваемости обучающихся по дисциплине (модулю)

2 семестр

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.1)

1. Сколько можно выделить уровней автоматизации процесса производств?

1) 5;

2) 3;

3) 4;

4) 6.

2. Основными характеристиками гибкого производства являются:

1. степень автоматизации;

2. степень гибкости;

3. уровень интеграции;

4. все перечисленное.

3. Степень автоматизации это …

1. это показатель, равный отношению объёмов работ, выполняемых без участия и с участием человека;

2. это фактически мобильность, определяемая объёмом затрат, с которыми можно перейти на выпуск новой продукции;

3. это показатель количества различных производственных задач, функций, которые увязываются в единую систему и управляются центральной ЭВМ;

4. ничего из выше перечисленного.

4. Степень гибкости это …

1. это показатель, равный отношению объёмов работ, выполняемых без участия и с участием человека;

2. это фактически мобильность, определяемая объёмом затрат, с которыми можно перейти на выпуск новой продукции;

3. это показатель количества различных производственных задач, функций, которые увязываются в единую систему и управляются центральной ЭВМ;

4. ничего из выше перечисленного.

5. Уровень интеграции это … 

1. это показатель, равный отношению объёмов работ, выполняемых без участия и с участием человека;

2. это фактически мобильность, определяемая объёмом затрат, с которыми можно перейти на выпуск новой продукции;

3. это показатель количества различных производственных задач, функций, которые увязываются в единую систему и управляются центральной ЭВМ;

4. ничего из выше перечисленного.

5. автоматизированных заводов.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.2)

1. Что такое "верхняя предупредительная граница поля допуска" в автоподналадочных системах станков-автоматов при обработке отверстий? Чему она равна?

1. Размер настройки на срабатывание прибора контроля поверхности и подналадку автомата. Реальной нижней границе поля допуска + половина поля рассеяния суммарных случайных погрешностей обработки.

2. Верхнее отклонение размера обрабатываемой поверхности - граница годности и неисправимого брака.

3. Размер обрабатываемой поверхности при начальной настройке автомата. Реальной нижней границе поля допуска + поле рассеяния суммарных случайных погрешностей обработки.

4. Размер обрабатываемой поверхности при начальной настройке автомата. Реальной верхней границе поля допуска минус половина поля рассеяния суммарных случайных погрешностей обработки.

  2. Что является источником информации в координатно-измерительной машине (КИМ) для определения геометрических параметров изделия?

1. Фотоимпульсные датчики приводов рабочего органа КИМ.

2. Отсчетная система ЧПУ.

3. Специальный аналоговый (индуктивный) преобразователь.

4. Датчик касания.

 3. Для какого класса деталей могут применяться конвейеры, аналогичные конструкции а) на рисунке.

1. Для деталей класса "Вал".

2. Только для призматических деталей.

3. Только для деталей класса тел вращения.

4. Для любых классов деталей с относительно небольшой массой.
 4. Целевое назначение предбункера в бункерной загрузочной системе.

1. Накопление задела предметов производства на 1 рабочую смену для периодической ручной загрузки их в бункер.

2. Увеличение производительности бункера за счет уменьшения его массы.

3. Накопление большого количества заготовок и дозированная выдача в бункер для облегчения работы его привода.

4. Подготовка процесса ориентации заготовок в бункере загрузочной системы.

5. Какой тип датчиков используется в автоматической системе контроля на рисунке?

1. Индуктивные.

2. Пневматические.

3. Электроконтактные.

4. Гидравлические.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.3)

  1. Что за функциональные элементы загрузочных систем представлены на рисунке?

1. Отсекатели.

2. Ворошители.

3. Ориентаторы.

4. Питатели.
  2. Конструктивная схема какого станка-автомата представлена на рисунке? Тип системы управления.

1. Токарно-копировальный полуавтомат. Гидравлическая следящая.

2. Токарный прутковый автомат. Механическая с плоским копиром.

3. Токарно-копировальный полуавтомат. Механическая следящая.

4. Токарный прутковый автомат фасонно-продольного точения. Комбинированная механическая.
  3. Конструктивные группа и тип (исполнение) устройства автоматизации на рисунке.

1. Бункер с непрерывной выдачей заготовок. Вибрационный с тройной системой электромагнитных приводов.

2. Бункер с непрерывной выдачей заготовок. Вибрационный с одним электромагнитным приводом.

3. Бункер с непрерывной выдачей заготовок. Вибрационный с двумя электромагнитными приводами.

4. Бункер с непрерывной выдачей заготовок. Фрикционный с электромагнитным приводом.
 4. Что за функциональные элементы загрузочных систем представлены на рисунке? Какие из них относятся к "пассивным"?

1. Лотки-магазины. "Пассивность" установить невозможно, т.к. она определяется отсутствием привода лотка.

2. Транспортные лотки вибробункеров. Все конструкции активные, так как вибробункеры имеют привод.

3. Ориентирующие устройства. К пассивным относятся конструкции а, в, г.

4. Ориентирующие устройства. К пассивным относятся конструкции б, д, е.
  5. Какими признаками отличается "открытый" тип транспортного лотка бункерной или магазинной загрузочной системы?

1. Лоток выполнен из прозрачных или сетчатых материалов и предмет наблюдаем в любом месте лотка.

2. Такой лоток не защищен от попадания в него посторонних предметов, например, стружки.

3. Предмет производства может быть изъят из такого лотка в любом месте.
3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)


2 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.1)

1. Сколько можно выделить уровней автоматизации процесса производств?

1. 5;

2. 3;

3. 4;

4. 6.

2. Основными характеристиками гибкого производства являются:

1. степень автоматизации;

2. степень гибкости;

3. уровень интеграции;

4. все перечисленное.

3. Степень автоматизации это …

1. это показатель, равный отношению объёмов работ, выполняемых без участия и с участием человека;

2. это фактически мобильность, определяемая объёмом затрат, с которыми можно перейти на выпуск новой продукции;

3. это показатель количества различных производственных задач, функций, которые увязываются в единую систему и управляются центральной ЭВМ;

4. ничего из выше перечисленного.

4. Степень гибкости это …

1. это показатель, равный отношению объёмов работ, выполняемых без участия и с участием человека;

2. это фактически мобильность, определяемая объёмом затрат, с которыми можно перейти на выпуск новой продукции;

3. это показатель количества различных производственных задач, функций, которые увязываются в единую систему и управляются центральной ЭВМ;

4. ничего из выше перечисленного.

5. Уровень интеграции это … 

1. это показатель, равный отношению объёмов работ, выполняемых без участия и с участием человека;

2. это фактически мобильность, определяемая объёмом затрат, с которыми можно перейти на выпуск новой продукции;

3. это показатель количества различных производственных задач, функций, которые увязываются в единую систему и управляются центральной ЭВМ;

4. ничего из выше перечисленного.

6. В каких областях ГПС эффективно применяется?

1. мелкосерийное производство;

2. среднесерийное производство;

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.2)

1. Что такое "верхняя предупредительная граница поля допуска" в автоподналадочных системах станков-автоматов при обработке отверстий? Чему она равна?

1. Размер настройки на срабатывание прибора контроля поверхности и подналадку автомата. Реальной нижней границе поля допуска + половина поля рассеяния суммарных случайных погрешностей обработки.

2. Верхнее отклонение размера обрабатываемой поверхности - граница годности и неисправимого брака.

3. Размер обрабатываемой поверхности при начальной настройке автомата. Реальной нижней границе поля допуска + поле рассеяния суммарных случайных погрешностей обработки.

4. Размер обрабатываемой поверхности при начальной настройке автомата. Реальной верхней границе поля допуска минус половина поля рассеяния суммарных случайных погрешностей обработки.

2. Что является источником информации в координатно-измерительной машине (КИМ) для определения геометрических параметров изделия?

1. Фотоимпульсные датчики приводов рабочего органа КИМ.

2. Отсчетная система ЧПУ.

3. Специальный аналоговый (индуктивный) преобразователь.

4. Датчик касания.

  3. Для какого класса деталей могут применяться конвейеры, аналогичные конструкции а) на рисунке.

1. Для деталей класса "Вал".

2. Только для призматических деталей.

3. Только для деталей класса тел вращения.

4. Для любых классов деталей с относительно небольшой массой.
  4. Целевое назначение предбункера в бункерной загрузочной системе.

1. Накопление задела предметов производства на 1 рабочую смену для периодической ручной загрузки их в бункер.

2. Увеличение производительности бункера за счет уменьшения его массы.

3. Накопление большого количества заготовок и дозированная выдача в бункер для облегчения работы его привода.

4. Подготовка процесса ориентации заготовок в бункере загрузочной системы.

 5. Сколько этапов можно выделить в развитии гибкого производства?

6. 2;

7. 3;

8. 4;

9. 5.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.3)

1. Какие основные преимущества, анализ промышленного применения ГПС, показывает перед технологическими системами?
1. увеличение гибкости и приспосабливаемости производства при расширении или изменении номенклатуры изделий, при возрастании числа вариантов обработки и т. п.;

2. повышение коэффициента загрузки станков, уменьшение вспомогательного времени за счет быстрой смены заготовок и режущего инструмента, уменьшение времени переоснащения производства, многосменность работы;

3. значительное повышение качества и точности обработки (уменьшение числа переустановок обрабатываемых деталей, исключение субъективных факторов, снижение доводочных работ и т. п.);

4. автоматизация основных и вспомогательных операций, транспортно-погрузочных

 2. В транспортно-складской модуль входят:
1. инструментальный модуль, транспортный модуль, складской модуль;

2. установочный модуль, производственный модуль, транспортный модуль;

3. контрольно-испытательный модуль, установочный модуль, производственный модуль;

4. нет верного ответа.
3. Уровень интеграции это … 

1. это показатель, равный отношению объёмов работ, выполняемых без участия и с участием человека;

2. это фактически мобильность, определяемая объёмом затрат, с которыми можно перейти на выпуск новой продукции;

3. это показатель количества различных производственных задач, функций, которые увязываются в единую систему и управляются центральной ЭВМ;

4. ничего из выше перечисленного.
4. В инструментальный модуль входят (уберите лишнее):
1. режущий инструмент;

2. оборудование участка настройки инструмента вне станка;

3. вспомогательное оборудование;

4. транспортные средства станка;

системы контроля состояния.
5.Какие основные преимущества, анализ промышленного применения ГПС, показывает перед социальными системами?

1. значительное снижение вероятности несчастных случаев;

2. устранение монотонного утомительного труда;

3. повышение общего уровня производства и квалификации обслуживающего персонала;

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

2 семестр

Перечень контрольных заданий и (или)  ов для оценки сформированности компетенции ПК-19
1. В чем заключается частичная автоматизация? 

2. Как называется совокупность пространственно взаимосвязанных деталей, обеспечивающая определенные функциональные возможности

3. Что такое полуавтомат?
4. На какие ступени подразделяются ГПС по ступеням автоматизации?
5. Что такое технологический процесс? 

6. Что такое основной переход
7. Дайте определение комплексной автоматизации?
8. Что такое операция в автоматизированном производстве?
9. Чем технологический процесс дискретного действия отличается от технологического процесса непрерывного действия?
10. В чем заключается полная автоматизация?
