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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)

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

1. К основным конструктивным элементам лезвийного режущего инструмента относятся:

1. зубья,  несущие на себе элементы с режущими лезвиями;

2. стружечные канавки, предназначенные для размещения и транспортирования стружки в процессе резания;

3. элементы крепления инструмента и элементы баз при изготовлении, контроле и переточках инструмента;
4. все вышеперечисленное;

5. нет верного ответа.
2. Технические условия устанавливают отклонения на следующие элементы РИ: 

1. габаритные размеры; 

2. основные размеры; 

3. режущие элементы;
4. все вышеперечисленное;

5. нет верного ответа.
3. Отклонения режущих элементов - это отклонения значений

1. переднего, заднего, главного и вспомогательного угла в плане, а также угла наклона режущей кромки;

2. диаметра инструментов для обработки отверстий (сверл, зенкеров, разверток, метчиков);

3. модуля;

4. угла профиля фасонного инструмента (резьбонарезного, зуборезного);

5. нет верного ответа.
.

4. Контролепригодность – это:

1. обеспечение оптимальных режимов технологических процессов;
2. правильное взаимное расположение контролируемых поверхностей с точки зрения доступности измерений;
3. свойство конструкции изделия обеспечивать возможность, удобство и надежность ее контроля при изготовлении, испытании, техническом обслуживании и ремонте;
4. все вышеперечисленное;

5. нет верного ответа.
5. Под проверкой взаимной увязки допусков на размеры, форму, расположение поверхностей и требований к их шероховатости следует понимать:

1 проверку выполнения ряда соотношений между нормируемыми параметрами; 
2 возможность соблюдения единства конструкторских, технологических и метрологических баз;

3 правильную простановку на чертежах геометрических размеров, допусков и посадок с учетом размерного анализа и предполагаемых методов обработки, последовательности и содержания операций контроля;
4. все вышеперечисленное;

5. нет верного ответа.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 3.2)

1. Конструктивно необходимые поверхности, не предназначенные для соединения с поверхностями других элементов конструкции, называются:

1.  сборочными;
2.  сопрягаемыми;
3.  свободными;
4. все вышеперечисленное;

5. нет верного ответа.
2. Основой для определения шероховатости поверхности является:

1. количество неровностей

2. площадь поверхности инструмента

3. профиль шероховатости
4. все вышеперечисленное;

5. нет верного ответа.
3. Поверхность, имеющая форму номинальной поверхности и соприкасающаяся с реальной поверхностью, называется:

1. соприкасающаяся поверхность;

2. прилегающая поверхность;

3. касательная поверхность;

4. производящая поверхность;

5. передняя поверхность.
4. Укажите средства поверки технических устройств:

1. измерительные системы;

2. калибры;

3. эталоны;     .

4. измерительные установки;

5. измерительные преобразователи.

5. Какие средства измерений состоят из функционально объединенных средств измерений и вспомогательных устройств, территориально разобщенных и соединенных каналами связи:

1. вещественные меры;

2. индикаторы;

3. измерительные приборы;

4. измерительные системы;
5. нет верного ответа.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 3.3)

1. Модели САПР режущего инструмента:

1. структурная модель, определяющая последовательность процесса проектирования; 

2. информационная модель, определяющая состав исходной информации и методы ее переработки при решении задач проектирования;

3. функциональная модель, определяющая в каждом конкретном случае направление хода проектирования;
4. все вышеперечисленное;

5. нет верного ответа.
2. Структура автоматизированной системы метрологического обеспечения осуществляет реализацию следующих функции:

1. метрологической экспертизы;

2. метрологического надзора за контрольно-измерительной техникой;

3. метрологического надзора за испытательной техникой;

4. координации и планирования метрологической деятельности предприятия;
5. все вышеперечисленное.

3. Какого из методов измерения силы резания не существует?
1.метод уравновешивания;
2. метод уменьшения наростообразования;
3. метод определения составляющих силы резания по расходуемой мощности;
4. метод пластической деформации образца;
5. метод упругой деформации.

4. Размерная цепь – это...

1. цепь, что обеспечивает работу системы СПИД;
2. совокупность размеров, которые образуют замкнутый контур;
3. размеры, которые определяют значение замыкающего звена;
4. все вышеперечисленное;

5. нет верного ответа.
5. Назовите несуществующую группу технологических размерных цепей?

1.  цепи, звеньями которых являются размеры и относительные повороты поверхностей деталей системы СПИД называется размерными цепями системы СПИД;
2.  цепи, звеньями которых являются операционные размеры и припуски, а также чертежные размеры, обрабатываемой детали называются технологическими размерными цепями;
3.  цепи, звеньями которых являются угловые размеры, расположенные в одной плоскости и имеющие общую вершину;
4. все вышеперечисленное;

5. нет верного ответа.
…

3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 3.1)

1. Что включает понятие качество режущего инструмента?

2. Перечислите требования к качеству рабочих элементов режущего инструмента?

3. Стандартизация и сертификация режущего инструмента.

4. Как осуществляется настройка режущих инструментов на размер?

5. Каково назначение межоперационного контроля твердосплавного режущего инструмента?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 3.2)

1. В чем состоит контроль состояния режущих инструментов?
2. Приведите алгоритм измерения геометрических параметров прецизионных инструментов.
3. Каковы основные параметры и планируемые решения систем контроля качества режущих инструментов?
4. Каковы основные виды деятельности по метрологическому обеспечению?
5. В чем заключается метрологический надзор в организации (на предприятии)?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 3.3)

1. Приведите основные  функции метрологической службы предприятия
2. Опишите общую методологию оптимизации режимов резания.
3. Каковы принципы метрологического обеспечения измерения силы резания?
4. Приведите методику координатных измерений геометрических параметров режущих инструментов на этапах изготовления и эксплуатации.
5. Как осуществляется планирование метрологического обеспечения на инструментальном производстве?
4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсового проекта) по дисциплине (модулю)

Выполнение курсовой работы (проекта) не предусмотрено учебным планом.
