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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 представлены в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.
2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения текущего контроля успеваемости обучающихся по дисциплине (модулю)

6 семестр

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-1 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-1.1-1.3)
1. Машиностроительное производство - это единая производственно-хозяйственная система, включающая в себя:
а)
производственные и экономические структуры;

б)
производственные и организационно-экономические структуры;

в)
производственные и управленческие структуры.

2. Всю систему машиностроительного производства можно разделить на несколько групп в зависимости от их назначения и характера:

а)
заготовительное, обрабатывающее и вспомогательное производства;

б)
обрабатывающее и вспомогательное производства;

в)
заготовительное, обрабатывающее и вспомогательное производства, а также
складские, энергетические, транспортные, санитарно-технические и общезаводские
устройства.

3. Порядок проектирования в обрабатывающем производстве зависит:

а)
от доминирующего параметра этого производства;

б)
отдельного цеха; 

в)
от доминирующего параметра этого производства или отдельного цеха.

4. В механообрабатывающем производстве основным параметром является:

а)
точность оборудования;

б)
качество оборудования;

в)
количество оборудования.

5. Аналоговый метод заключается в использовании при проектировании:

а)
изделий - представителей;

б)
чертежей.

6. Для каждой стадии проектировщик обязан:

а)
выбрать соответствующее оборудование, оснащение, тару и увязать всё это в
единый комплекс;

б)
выбрать соответствующую деталь и начертить чертежи;

в)
выбрать соответствующее оборудование, оснащение, тару.

7. В начале участка (пролета) размещают:

а)
расточные станки;

б)
фрезерные станки;

в)
токарные станки.

8. При многооперационной обработке средней интервал поступления заявки на наладку каждого станка определяется средней длительностью операции обработки:
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9. Система инструментообеспечения цеха является составным элементом:

а)
цеховых службах;

б)
инструментальном хозяйстве завода;

в)
межцеховых взаимоотношений.
10. Документ, содержащий сведения, необходимые для изменения производственно-технических указаний в выпущенном извещении об изменении документов:
а) дополнительное извещение об изменении;
б) дополнительное предварительное извещение об изменении;
в) извещение об изменении.
11. Документ, содержащий сведения, необходимые для изменения производственно-технических указаний в выпущенном предварительном извещении об изменении:
а) дополнительное извещение об изменении;
б) дополнительное предварительное извещение об изменении;
в) извещение об изменении.
12. Документ, содержащий сведения, необходимые для внесения изменений в подлинники конструкторских (технологических) документов, их замены или аннулирования, в том числе причину и срок внесения изменений, а также указания об использовании задела изменяемого изделия:
а) дополнительное извещение об изменении;
б) дополнительное предварительное извещение об изменении;
в) извещение об изменении.
13. Технологический контроль рекомендуется производить:
а) в один этап;
б) в два этапа;
в) в три этапа.
14. Конструкторские документы должны предъявляться на технологический контроль комплектно

а) для проектной документации (технического предложения, эскизного и технического проектов) - все документы, разрабатываемые на соответствующей стадии;

б) - для рабочей документации (деталей, сборочной единицы, комплекса и комплекта) - чертежи деталей, сборочные чертежи, спецификации, габаритные чертежи, схемы и пр.;
в) в обоих случаях.

15. Если документ подписывает один контролер, то подпись ставится:
а) в графе “Технический контроль”;
б) на поле подшивки.
16. Обеспечение технологичности конструкции изделия не включает:
а) отработку конструкции изделий на технологичность на всех стадиях разработки изделия, при технологической подготовке производства и, в обоснованных случаях, при изготовлении изделия;

б) совершенствование условий выполнения работ при производстве, эксплуатации и ремонте изделий и фиксация принятых решений в технологической документации;

в) количественную оценку технологичности конструкции изделий;

г) технологический контроль конструкторской документации;

д) подготовку и внесение изменений в конструкторскую документацию по результатам технологического контроля, обеспечивающих достижение базовых значений показателей технологичности;

е) подготовку и внесение изменений в технологическую документацию.
17. Наработка может оцениваться:

а) только в часах;

б) в часах и километрах;

в) другой характеристикой.
18. Работоспособное состояние способность выполнять:

а) требуемые функции;

б) основные функции;

в) часть функций.
19. Контроль качества продукции:

а) контроль качественных характеристик;

б) контроль качественных и количественных характеристик;

в) контроль соответствия техническим требованиям.
20. Задачи технического контроля включают:

а) исполнение;

б) исполнение и организацию;

в) исполнение, организацию и управление.
21. Качество-совокупность свойств и признаков продукции или услуги, которые влияют на их способность удовлетворять потребности:

а) установленные;

б) предполагаемые;

в) установленные и предполагаемые.
22. Инспекционный контроль – это контроль:

а) выборочный;

б) сплошной временно;

в) комбинация сплошного и выборного.
23) Под изменением документа понимается:
а) любое исправление

б) исключение или добавление каких-либо данных в этот документ;

в) оба варианта.

23. Технологичность конструкции специфицируемого изделия не рассматривают:
а) относительно всего изделия, учитывая технологичность составных частей;

б) сборки, испытаний, монтажа вне предприятия-изготовителя;

в) технического обслуживания и ремонта;
г) сроков реализации.
24. Базовые, достигнутые и показатели уровня технологичности конструкции изделия должны вноситься в карту:
 а) технического уровня;

б) качества продукции;

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

6 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-1 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-1.1-1.3)
1. Обеспечение технологичности конструкций изделий.

2. Количественная оценка технологичности конструкций изделий.

3. Последовательность и содержание работ по обеспечению технологичности конструкций изделий.

4. Технологический контроль конструкторской документации.

5. Содержание технологического контроля.

6. Порядок проведения технологического контроля.

7. Правила внесения изменений; основные положения.

8. Действия при внесении изменений.
9. Извещения об изменениях.

10. Показатели технологичности конструкций изделий.

11. Применение трудоемкости в качестве показателя технологичности конструкции.
12. Выбор методов и способов изготовления заготовок.

13. Проектирование комплексных заготовок.

14. Технологичность деталей машин и механизмов.

15. Выбор базовых поверхностей.

16. Обрабатываемость материалов резанием.
17. Методологические основы укрупнённой оценки технологичности конструкций изделий по трудоемкости изготовления.

18. Номенклатура и правила выбора показателей технологичности по материалоемкости.
19. Правила оценки технологичности конструкции по материалоемкости.
20. Основные мероприятия, обеспечивающие заданные показатели технологичности и материалоемкости.

21. Методы определения массы изделий.

22. Общие понятия технологичности конструкции изделий.

23. Порядок проектирования машиностроительного производства.

24. Методологические принципы разработки проекта производственной системы.

25. Технологический процесс как основа создания производственной системы.

26. . Состав, количество и расположение оборудования.

27. Состав и количество основного оборудования в поточном и непоточном производствах.

28. Способы организации замены инструмента.
29. Определение номенклатуры и расхода инструментов.
30. Система инструментообеспечения участков и цехов.
31. Структура системы охраны труда персонала.

32. Подготовка производства.

33. Система управления производством.

34. Моделирование работы производственной системы.

35. Производственная система.

36. Связи цеха в системе завод.
37. Структурные единицы производственной системы.

38. Внутрицеховые транспортные схемы.

39. Система охраны производственного персонала.
40. Принципы размещения основного оборудования на производственных участках.

41. Расчет количества работающих в машиностроительном производстве.

42. Расчет числа основных рабочих.

43. Расчет числа вспомогательных рабочих.

44. Расчет численности персонала ГПС.

45. Компановочно-планировочные решения.

46. Разработка плана расположения оборудования.

