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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.


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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.1)

ВОПРОС 1. Производство, в котором при достаточно большом числе одинаковых выпусков изделий изготовление ведется путем непрерывного выполнения на рабочих местах одних и тех же постоянно повторяющихся операций:
	1. единичное
	2. серийное
	3. массовое

ВОПРОС 2. Совокупность всех микронеровностей, образующих рельеф поверхности детали:
	1. допуск
	2. шероховатость
	3. припуск

ВОПРОС 3. Как влияет качество поверхности на усталостную прочность
	1. чем тщательнее обработана поверхность, тем выше усталостная прочность;
	2. чем тщательнее обработана поверхность, тем ниже усталостная прочность.
	3. никак не влияет.

ВОПРОС 4. Что называется по стандарту производственным процессом?
	1. совокупность всех действий людей и орудий труда, необходимых на данном предприятии для изготовления или ремонта выпускаемых изделий;
	2. совокупность действий по изменению и (или) определению состояния предмета труда;
	3. совокупность процессов изготовления заготовок, обработки заготовок, сборки, контроля качества продукции, ремонта и т.п.
	4. совокупность технологических и вспомогательных процессов и операций, реализуемых на предприятии;
	5. процесс изготовления изделия или его части в основном производстве предприятия.

ВОПРОС 5. Законченная часть технологического процесса изготовления детали, выполняемая на одном рабочем месте одним или несколькими рабочими, одной или несколькими единицами автоматизированного или автоматического оборудования:

	1. переход;
	2. установ;
	3. операция;
	4. позиция.
	
ВОПРОС 6. Совокупность всех действий людей и орудий производства, связанных с переработкой сырья и полуфабрикатов в заготовки, готовые детали, узлы и готовые изделия на данном предприятии:
1. производственный процесс;
2. технологический цикл;
3. позиция;
4. технологический переход.

ВОПРОС 7. Высота неровностей профиля по десяти точкам обозначается:
1. Rz;
2. Ra;
3. Rmax

ВОПРОС 8. Количественная оценка шероховатости  определяется:
1.  пневматическими приборами сравнения;
2.  профилографами и профилометрами;
3.  глазомерной оценкой.

ВОПРОС 9. Перемещение резца при токарной обработке параллельно оси заготовки:
1. продольная подача
2. поперечная подача;
3. тангенциальная подача.

ВОПРОС 10. К какой группе инструментальных материалов относится сплав Р6М5К5М?
1. титановольфрамовые сплавы;
2. металлокерамические  сплавы;
3. быстрорежущие стали;
4. минералокерамика.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.2)

ВОПРОС 1. Лезвийная обработка резанием поверхностей вращения и торцовых поверхностей:
1. точение;
2. сверление;
3. фрезерование


ВОПРОС 2. Какой показатель находится по формуле 
1. коэффициент закрепления операций
2. коэффициент трения
3. коэффициент использования металла

ВОПРОС 3. Вальцовку на ковочных вальцах применяют для:
1.  для изготовления плоских и полых изделий;
2. для обжатия заготовок;
3. получения точных деталей без последующей механической обработки

ВОПРОС 4. Часть изделия, которая собирается отдельно и далее участвует в процессе сборки как единое целое:
1. узел;
2. сборочный комплект;
3. комплектующее изделие;
4. деталь.

ВОПРОС 5. Законченная часть технологической операции, характеризуемая постоянством применяемого инструмента и поверхностей, образуемых обработкой или соединяемых при сборке:
1. технологический переход;
2. рабочий ход;
3. позиция;
4. установ.
	
ВОПРОС 6. Каждое отдельное положение заготовки, занимаемое ею относительно станка при неизменном ее закреплении:
1. рабочий ход;
2. установ
3. позиция;
4. технологический цикл.


ВОПРОС 7. Коэффициент закрепления операций К = 1 соответствует следующему типу производства:
1. единичное;
2. крупносерийное;
3. среднесерийное;
4. мелкосерийное;
5. массовое

ВОПРОС 8. Обдувка дробью, прикатывание роликами, обстукивание шариками применяются для:
1. повышения коррозионной устойчивости;
2. повышения напряжений в наружных слоях металла;
3. получения сжимающих напряжений в наружных слоях металла

ВОПРОС 9. На практике при легких условиях работы и хорошей смазке рекомендуется в сопряженных деталях иметь:
1. пересекающее направление штрихов обработки;
2. совпадающие по направлению штрихи обработки;
3. перпендикулярное расположение штрихов к направлению движения сопрягаемых деталей
ВОПРОС 10. Движение, определяющее скорость деформирования и отделения стружки:
1. главное движение;
2. движение подачи;
3. вспомогательное движение

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.3)

ВОПРОС 1. Совокупность свойств конструкции изделия, определяющих ее приспособленность к достижению оптимальных затрат при производстве, эксплуатации и ремонте для заданных показателей качества, объема выпуска и условий выполнения работ, называется ...

1. технологичностью.
2. экономичностью.
3. экономической эффективностью.
4. эргономичностью.
5. конструктивной рациональностью.

ВОПРОС 2. Технологичность снижается ...
1. при унификации деталей.
2. при унификации элементов деталей.
3. вследствие преемственности конструкций.
4. при повышении коэффициента использования материала.
5. при уменьшении удельного веса размерных цепей, решаемых методом взаимозаменяемости.

ВОПРОС 3. Рукоятка, полученная заливкой пластмассой стального стержня, представляет собой …
1. деталь.
2. сборочную единицу.
3. комплект.
4. сборочный комплект.

ВОПРОС 4. Повышение качества поверхности …
1. не связано с изменением ее шероховатости.
2. не связано с изменением знака напряжений в поверхностном слое.
3. не связано с изменением глубины наклепа.
4. повышает износостойкость деталей машин.
5. повышает уровень шума зубчатых передач.

ВОПРОС 5. Уровень вибраций при резании снижается …
1.  при увеличении неуравновешенности быстро вращающихся инструментов.
2. при увеличении колебаний припуска.
3. при увеличении колебаний твердости заготовок.
4. при увеличении числа звеньев в технологической системе.
5. при увеличении углов инструмента в плане.

ВОПРОС 6. Для сокращения основного времени  ...
1. уменьшают скорость резания.
2.  уменьшают подачу.
3. уменьшают длину рабочего хода.
4. уменьшают глубину резания (увеличивают число рабочих ходов).

ВОПРОС 7. Вспомогательное время не сокращается при ...
1. автоматизации загрузки и выгрузки заготовок.
2. автоматизации управления станком.
3. автоматизации контроля.
4. применении приспособлений для автоматической правки круга

ВОПРОС 8. Чаще всего в единичном и мелкосерийном производстве применяют …
1. стационарную непоточную сборку.
2. поточную подвижную сборку.
3. автоматизированную сборку.
4. сборку с непрерывным перемещением изделия.
5. сборку с групповой взаимозаменяемостью.

ВОПРОС 9. Из каких материалов чаще всего изготавливают валы?
- а) Из конструкционных сталей.
- б) Из чугунов.
- в) Из алюминиевых сплавов.
- г) Из латуни и бронзы.

ВОПРОС 10. При сверлении отверстия с использованием кондуктора точность координат оси отверстия практически не зависит …
- 1. от квалификации рабочего.
- 2. зазора между постоянной и сменной кондукторными втулками.
- 3. соосности наружных и внутренних поверхностей кондукторных втулок.
- 4. зазора между сверлом и сменной кондукторной втулкой.
- 5. координаты оси отверстия в корпусе или плите кондуктора.




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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.1)

ВОПРОС 1. По технологическому назначению различают резцы
	1. фасонные круглые и призматические, проходные, прорезные
	2. цельные и составные;
	3. отогнутые и оттянутые.
	4. левые и правые
	

ВОПРОС 2. Протяжки применяют
	1. для обработки угловых пазов;
	2. для обработки поверхностей со строго заданными формой и размерами;
	3. для обработки точных цилиндрических и конических отверстий.

ВОПРОС 3. Универсальные приспособления применяются
	1. в единичном производстве;
	2. в мелкосерийном производстве.
	3. в среднесерийном производстве;
	4. в крупносерийном производстве;
	5. в массовом производстве.

ВОПРОС 4. Высота неровностей профиля по 10 точкам – это:
	1. сумма средних арифметических абсолютных значений отклонений точек пяти наибольших минимумов и пяти наибольших максимумов профиля в пределах базовой длины;
	2. сумма средних арифметических абсолютных значений отклонений точек десяти наибольших максимумов профиля в пределах базовой длины;
	3. среднее арифметическое абсолютных значений отклонений точек десяти наибольших минимумов профиля в пределах базовой длины;
	4. среднее арифметическое абсолютных значений отклонений пяти наибольших минимумов и пяти наибольших максимумов профиля на всей длине поверхности;

ВОПРОС 5. Рельеф поверхностей деталей машин определяется:
	1. отклонениями от правильной  формы поверхностей;
	2. макрогеометрией, волнистостью и шероховатостью;
	3. направлением следов обработки;
	4. бочкообразностью, седлообразностью и конусообразностью.

ВОПРОС 6. К какой группе инструментальных материалов относится сплав Т5К10?
1. титановольфрамовые сплавы;
2. металлокерамические  сплавы;
3. быстрорежущие стали;
4. минералокерамика.



ВОПРОС 7. По классификатору группе 6 принадлежат:
1. токарные станки;
2. сверлильные и расточные станки;
3. фрезерные станки.

ВОПРОС 8. Выберите самый низкий по себестоимости способ получения заготовки из представленных ниже:
1. литье в кокиль
2. литье в песчано-глинистые формы
3. литье под давлением

ВОПРОС 9.  Для изготовления заготовок из цветных сплавов применяют:
1. литье по выплавляемым моделям;
2. литье в кокиль
3. свободная ковка

ВОПРОС 10.  Чугун- это:
1. сплав железа с углеродом;
2. сплав меди с углеродом
3. разновидность стали.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.2)


ВОПРОС 1. К какому классу относится деталь вал шлицевый?
1. корпусные детали;
2. круглые стержни;
3. полые цилиндры;
4. некруглые стержни.

ВОПРОС 2. К каким отклонениям формы относят овальность?
1. к макрогеометрическим;
2. к волнистости поверхности;
3. к микрогеометрическим отклонениям.

ВОПРОС 3. Люнеты предназначены:
1.  для закрепления заготовки;
2. для уменьшения деформаций заготовки;
3. для закрепления инструмента.

ВОПРОС 4. Что устанавливают в пиноли задней бабки токарного станка?
1. осевые инструменты;
2. резцы;
3. заготовку.

ВОПРОС 5. СОЖ используют для:
1. увеличения силы резания
2. уменьшения тепловыделения, поглощения и отвода части выделяемой теплоты при резании;
3. снижения напряжений в поверхностных слоях.

ВОПРОС 6. Эльбор относится
1. к твердым сплавам
2. к быстрорежущей стали
3. к композитам

ВОПРОС 7. Детали крепежа (болты, гайки, шурупы) обычно получают следующим способом:
1. литьем в песчано-глинистые формы;
2. свободной ковкой;
3. холодной высадкой.

ВОПРОС 8. В каком из типов производства рекомендуется использовать универсальное оборудование?
1. массовом;
2. серийном;
3. единичном.

ВОПРОС 9.  Планшайба относится:
1. к режущим инструментам;
2. зажимным приспособлениям;
3. контрольным приспособлениям;
4. вспомогательным инструментам.

ВОПРОС 10.  К какой группе инструментальных материалов относится сплав Т5К10?
1. титановольфрамовые сплавы;
2. металлокерамические  сплавы;
3. быстрорежущие стали;
4. минералокерамика.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-5.3)

ВОПРОС 1. К какой группе инструментальных материалов относится сплав Р9М4?
1. титановольфрамовые сплавы;
2. металлокерамические сплавы;
3. быстрорежущие стали;
4. минералокерамика.

ВОПРОС 2. Повышение качества поверхности …
1. не связано с изменением ее шероховатости.
2. не связано с изменением знака напряжений в поверхностном слое.
3. не связано с изменением глубины наклепа.
4. повышает износостойкость деталей машин.
5. повышает уровень шума зубчатых передач.

ВОПРОС 3. Интервал времени, равный отношению цикла технологической операции к числу одновременно изготовляемых или ремонтируемых изделий, называется ...
1. нормой выработки.
2. нормой времени.
3. штучно-калькуляционным временем.
4. штучным временем.
5. технической нормой времени на операцию.
6. подготовительно- заключительным временем.


ВОПРОС 4. Какая из формул может быть использована для расчета коэффициента закрепления операций?
1. Кзо=Тр/Тш.ср.
2. Кзо=Тш.ср./Тр.
3. Кзо=Тсб./N.
4. Кзо= Топ*Апз*К2* К3/100.
5. Кзо=60Ф*Кз/П.

ВОПРОС 5. При концентрации переходов нескольких простых операций в одной операции ...
1. упрощается отладка технологического процесса.
2. ускоряется обучение кадров.
3. уменьшается основное время по сравнению с основным временем любой простой операции.
4. уменьшаются суммарные затраты оперативного времени.

ВОПРОС 6. Построение диаграммы точности проектируемого технологического процесса не требует …
1. определения погрешности базирования.
2. определения погрешности закрепления.
3. расчета упругих деформаций технологической системы из-за колебаний припуска.
4. использования зависимостей износа от длины пути резания.
5. использования точечных диаграмм.

ВОПРОС 7. Назовите материал, из которого в основном изготавливают базовые корпусные детали станков?
1. чугуны.
2. стали.
3. латуни.

ВОПРОС 8. Какой метод обеспечивает наиболее полное исправление положения оси обрабатываемого отверстия?
1. растачивание единичным резцом.
2. зенкерование.
3. развертывание.

ВОПРОС 9. Каким методом производится обработка основных баз корпусных деталей станкостроения?
1. фрезерованием.
2. растачиванием.
3. развертыванием.

ВОПРОС 10. Вальцовку на ковочных вальцах применяют для:
1.  для изготовления плоских и полых изделий;
2. для обжатия заготовок;
3. получения точных деталей без последующей механической обработки
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