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1. Паспорт фонда оценочных средств для проведения промежуточной аттестации	по	профессиональному	модулю	(экзамен квалификационный)

1.1. Цели и задачи промежуточной аттестации
Промежуточная аттестация в форме экзамена квалификационного проводится с целью проверки и оценки уровня освоения обучающимися знаний, умений практического опыта, сформированности компетенций по профессиональному модулю ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин.
Главной задачей промежуточной аттестации обучающихся по профессиональному модулю является установление соответствия результата овладения обучающимися общими и профессиональными компетенциями требованиям Федерального государственного образовательного стандарта среднего профессионального образования по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.

1.1.1. Перечень общих компетенций
	Код
	Наименование результата обучения

	ОК 01
	Выбирать	способы	решения	задач	профессиональной деятельности
применительно к различным контекстам;

	
ОК 02
	Использовать	современные   средства	поиска,	анализа	и интерпретации
информации	и	информационные	технологии	для	выполнения задач    профессиональной деятельности;

	
ОК 03
	Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях;

	ОК 04
	Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде;

	
ОК 05
	Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном
языке	Российской	Федерации	с	учетом	особенностей	социального и культурного контекста;

	
ОК 06
	Проявлять	гражданско-патриотическую	позицию, демонстрировать осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих ценностей,
в том числе с учетом гармонизации межнациональных и межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного поведения;

	
ОК 07
	Содействовать	сохранению	окружающей	среды, ресурсосбережению,
применять	знания	об	изменении	климата,	принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях;

	
ОК 08
	Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления
здоровья	в	процессе	профессиональной	деятельности	и поддержания необходимого уровня физической подготовленности;

	ОК 09
	Пользоваться	профессиональной	документацией	на	государственном и
иностранном языках.



 (
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1.1.2. Перечень профессиональных компетенций

	Код
	Наименование результата обучения

	[bookmark: _Toc106812343]ПК 1.1.
	Использовать конструкторскую и технологическую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей машин.

	[bookmark: _Toc106812345]ПК 1.2.
	Выбирать метод получения заготовок с учетом условий производства.

	[bookmark: _Toc106812347]ПК 1.3.
	Выбирать методы механической обработки и последовательность технологического процесса обработки деталей машин в машиностроительном производстве.

	ПК 1.4.
	Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент и оснастку для изготовления деталей машин.

	ПК 1.5.
	Выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования.

	ПК 1.6.
	Разрабатывать технологическую документацию по изготовлению деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования.



1.1.3. В	результате	освоения	профессионального	модуля	обучающийся  должен:
	иметь практический опыт
	· применения конструкторской документации для проектирования технологических процессов изготовления деталей, разработки технических заданий на проектировании специальных технологических приспособлений, режущего и измерительного инструмента;
· выбора вида и методов получения заготовок с учетом условий производства;
· составления технологических маршрутов изготовления деталей и проектирования технологических операций;
· выбора способов базирования и средств технического оснащения процессов изготовления деталей машин;
· выполнения расчетов параметров механической обработки изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования.
· составления технологических маршрутов изготовления деталей и проектирования технологических операций в машиностроительном производстве;

	уметь
	· читать чертежи и требования к деталям служебного назначения, анализировать технологичность изделий, оформлять техническое задание на конструирование нестандартных приспособлений, режущего и измерительного инструмента;
· определять виды и способы получения заготовок, оформлять чертежи заготовок для изготовления деталей, определять тип производства;
· проектировать технологические операции, анализировать и выбирать схемы базирования, выбирать методы обработки поверхностей;
· выбирать технологическое оборудование и технологическую оснастку: приспособления, режущий, мерительный и вспомогательный инструмент;
· выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования;
· оформлять технологическую документацию, использовать пакеты прикладных программ (CAD/CAM системы) для разработки конструкторской документации и проектирования технологических процессов механической обработки и аддитивного изготовления деталей;
· 

	знать

	· виды конструкторской и технологической документации, требования к её оформлению, служебное назначение и конструктивно-технологические признаки деталей, понятие технологического процесса и его составных элементов;
· виды и методы получения заготовок, порядок расчёта припусков на механическую обработку;
· порядок расчёта припусков на механическую обработку и режимов резания, типовые технологические процессы изготовления деталей машин, основы автоматизации технологических процессов и производств;
· классификация баз, назначение и правила формирования комплектов технологических баз
· инструменты и инструментальные системы;
· классификация, назначение и область применения режущих инструментов;
· классификация, назначение, область применения металлорежущего и аддитивного оборудования
· методики расчета межпереходных и межоперационных размеров, припусков и допусков, способы формообразования при обработке деталей резанием и с применением аддитивных методов, методика расчета режимов резания и норм времени на операции металлорежущей обработки;
· основы цифрового производства, основы автоматизации технологических процессов и производств,  системы автоматизированного проектирования технологических процессов,  принципы проектирования участков и цехов, требования единой системы классификации и кодирования и единой системы технологической документации к оформлению технической документации для металлообрабатывающего и аддитивного производства,  методику проектирования маршрутных и операционных металлообрабатывающих и аддитивных технологий;



	
Личностные результаты реализации программы воспитания
ЛР 1 Осознающий себя гражданином и защитником великой страны.
ЛР 2 Проявляющий активную гражданскую позицию, демонстрирующий приверженность принципам честности, порядочности, открытости, экономически активный и участвующий в студенческом и территориальном самоуправлении, в том числе на условиях добровольчества, продуктивно взаимодействующий и участвующий в деятельности общественных организаций.
ЛР 3 Соблюдающий нормы правопорядка, следующий идеалам гражданского общества, обеспечения безопасности, прав и свобод граждан России. Лояльный к установкам и проявлениям представителей субкультур, отличающий их от групп с деструктивным и девиантным поведением. Демонстрирующий неприятие и предупреждающий социально опасное поведение окружающих.
ЛР 4 Проявляющий и демонстрирующий уважение к людям труда, осознающий ценность собственного труда. Стремящийся к формированию в сетевой среде личностно и профессионального конструктивного «цифрового следа».
ЛР 5Демонстрирующий приверженность к родной культуре, исторической памяти на основе любви к Родине, родному народу, малой родине, принятию традиционных ценностей многонационального народа России.
ЛР 6Проявляющий уважение к людям старшего поколения и готовность к участию в социальной поддержке и волонтерских движениях.
ЛР 7Осознающий приоритетную ценность личности человека; уважающий собственную и чужую уникальность в различных ситуациях, во всех формах и видах деятельности.
ЛР 8Проявляющий и демонстрирующий уважение к представителям различных этнокультурных, социальных, конфессиональных и иных групп. Сопричастный к сохранению, преумножению и трансляции культурных традиций и ценностей многонационального российского государства.
ЛР 9 Соблюдающий и пропагандирующий правила здорового и безопасного образа жизни, спорта; предупреждающий либо преодолевающий зависимости от алкоголя, табака, психоактивных веществ, азартных игр и т.д. Сохраняющий психологическую устойчивость в ситуативно сложных или стремительно меняющихся ситуациях.
ЛР10 Заботящийся о защите окружающей среды, собственной и чужой безопасности, в том числе цифровой.
ЛР 11Проявляющий уважение к эстетическим ценностям, обладающий основами эстетической культуры.
ЛР12Принимающий семейные ценности, готовый к созданию семьи и воспитанию детей; демонстрирующий неприятие насилия в семье, ухода от родительской ответственности, отказа от отношений со своими детьми и их финансового содержания.
Личностные результаты реализации программы воспитания, определенные отраслевыми требованиями к деловым качествам личности
ЛР 13 Демонстрирующий готовность и способность вести диалог с другими людьми, достигать в нем взаимопонимания, находить общие цели и сотрудничать для их достижения в профессиональной деятельности.
ЛР 14 Проявляющий сознательное отношение к непрерывному образованию
как условию успешной профессиональной и общественной деятельности.
ЛР 15 Проявляющий гражданское отношение к профессиональной деятельности как к возможности личного участия в решении общественных, государственных, общенациональных проблем.
ЛР 16 Принимающий основы экологической культуры, соответствующей современному уровню экологического мышления, применяющий опыт экологически ориентированной рефлексивно-оценочной и практической деятельности в жизненных ситуациях и профессиональной деятельности
ЛР 17 Проявляющий ценностное отношение к культуре и искусству, к культуре речи и культуре поведения, к красоте и гармони.
Личностные результаты реализации программы воспитания, определенные ключевыми работодателями
ЛР 18 Знающий область профессиональной деятельности –12 Обеспечение безопасности.
ЛР 19 Способный выполнить работы по локализации и ликвидации пожара.
ЛР 20 Способный выполнить работы по тушению пожара с применением мобильных средств пожаротушения.
ЛР 21 Способный организовать работы по приемке (передаче) и содержанию в исправном состоянии средств связи, средств индивидуальной защиты и спасения.

1.2. Форма промежуточной аттестации
Промежуточная аттестация по профессиональному модулю проводится в форме экзамена квалификационного. Обучающиеся выполняют комплексное практико-ориентированное экзаменационное задание, которое предполагает:
· выполнение теоретического задания;
· выполнение практического задания.

1.3. Система оценивания результатов выполнения заданий
Оценивание результатов выполнения заданий промежуточной аттестации обучающихся осуществляется на основе следующих принципов:
достоверности оценки – оценивается уровень сформированности знаний, умений, практического опыта, общих и профессиональных компетенций, продемонстрированных обучающимися в ходе выполнения задания;
адекватности оценки – оценка выполнения заданий должна проводиться в отношении тех компетенций, которые необходимы для эффективного выполнения задания;
надежности оценки – система оценивания выполнения заданий должна обладать высокой степенью устойчивости при неоднократных оценках уровня сформированности знаний, умений, практического опыта, общих и профессиональных компетенций обучающихся;
комплексности оценки – система оценивания выполнения заданий должна позволять интегративно оценивать общие и профессиональные компетенции обучающихся;
объективности оценки – оценка выполнения конкурсных заданий должна быть независимой от особенностей профессиональной ориентации или предпочтений преподавателей, осуществляющих контроль или аттестацию.
При выполнении процедур оценки заданий используются следующие основные методы:
метод расчета первичных баллов; метод расчета сводных баллов;
Результаты	выполнения	заданий	оцениваются	в	соответствии	с разработанными критериями оценки.
Используется	пяти	бальная	шкала	для	оценивания	результатов обучения:
теоретическое задание - максимальное количество 2 балла;

практическое задание - максимальное количество 3 балла.
Перевод пяти бальной шкалы учета результатов выполнения экзаменационного задания в пяти бальную оценочную шкалу:
	Оценка
	Количество баллов, набранных за выполнение
теоретического и практического задания

	Оценка 5 «отлично»
	4,6-5

	Оценка 4 «хорошо»
	3,6-4,5

	Оценка 3 «удовлетворительно»
	3-3,5

	Оценка 2 «неудовлетворительно»
	≤ 2,9




1.4. Материально-техническое обеспечение для проведения промежуточной аттестации
Экзаменационные задания промежуточной аттестации выполняются в учебном помещении: «Технология машиностроения»
Кабинет Тактики тушения пожаров и аварийно-спасательных работ.
Описание материально-технического обеспечения проведения промежуточной аттестации дается в разделе 2. Контрольно-оценочные средства.

1.5. Учебно-методическое и информационное обеспечение для проведения промежуточной аттестации
Нормативно-правовые акты
1. ГОСТ 2.109-73. ЕСКД. Основные требования к чертежам
2. ГОСТ 3.118-82. ЕСТД. Формы и правила оформления маршрутных карт.
3. ГОСТ 3.1404-86. ЕСТД. Формы и правила оформления документов на технологический процесс и операции обработки резанием. 
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1.6. Распределение оценивания результатов обучения в соответствии с формой промежуточной аттестации элементов профессионального модуля ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин

	Наименование форм промежуточной аттестации элементов профессионального модуля
	Метод проведения аттестации
	Методы оценки
	Наименование проверяемого элемента

	1
	2
	3
	4

	Экзамен МДК 01.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин с применением систем автоматизированного проектирования
	ПАт (
выполнение экзаменационног о комплексного задания)
	Оценка результатов выполнения экзаменационного комплексного
задания
	ОК 01- ОК 07; 
ОК 09;
ПК 1.1 – 1.6

	Экзамен  МДК 01.02 Оформление технологической документации по процессам изготовления деталей машин
	ПАт (
выполнение экзаменационног о комплексного задания)
	Оценка результатов выполнения экзаменационного комплексного
задания
	ОК 01- ОК 07; 
ОК 09;
ПК 1.1 – 1.6

	Защита курсового проекта МДК 01.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин с применением систем автоматизированного проектирования
	ПАт (защита
курсового проекта)
	Оценка
результатов защиты КР
	ОК 01- ОК 07; 
ОК 09;
ПК 1.1 – 1.6

	Дифференцированный зачет
УП.01.01 Учебная практика
	ПАт (отчет по практике)
	Оценка отчета по практике
	ОК 01- ОК 07; 
ОК 09;
ПК 1.1 – 1.6

	Дифференцированный зачет
ПП.01.01 Производственная практика
	ПАт (отчет по практике)
	Оценка отчета по практике
	ОК 01- ОК 07; 
ОК 09;
ПК 1.1 – 1.6



Фонд оценочных средств для проведения промежуточной аттестации по профессиональному модулю ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин разработан с учетом материалов фондов оценочных средств промежуточной аттестации по междисциплинарным курсам, практикам в составе профессионального модуля:
· фонд оценочных средств для проведения экзамена по МДК 01.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин с применением систем автоматизированного проектирования, защита курсового проекта по МДК 01.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин с применением систем автоматизированного проектирования;
· фонд оценочных средств для проведения экзамена по МДК 01.02 Оформление технологической документации по процессам изготовления деталей машин;
· фонд оценочных средств для проведения дифференцированного зачета УП.01.01 Учебная практика;
· фонд оценочных средств для проведения дифференцированного зачета ПП.01.01 Производственная практика.

2. Контрольно-оценочные средства

2.1. Задание для экзамена квалификационного

Теоретическое задание - "Тестирование" состоит из теоретических вопросов, сформированных по темам МДК 01.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин с применением систем автоматизированного проектирования и МДК 01.02     Оформление технологической документации по процессам изготовления деталей машин. База вопросов тестового задания составляет 222  вопроса. При составлении базы задания «Тестирование» используются вопросы 4 типов: закрытой формы, открытой формы, на установление правильной последовательности, на установление соответствия.
Предлагаемое для выполнения  студентом  тестовое задание включает 35 вопросов. 
2.1.1. Условие выполнения задания.
1) задание	выполняется	в	кабинете	«Технология машиностроения»;
2) при выполнении тестового задания студенту предоставляется возможность в течение всего времени, отведенного на выполнение задания, вносить изменения в свои ответы, пропускать ряд вопросов с возможностью последующего возврата к пропущенным заданиям;
3) по окончании выполнения задания необходимо сдать ответы с указанием варианта, Фамилией и группой экзаменуемого;
4) время, отводимое на выполнение задания -45 мин.;
5) максимальный балл за задание – 30 баллов.

Материально-техническое обеспечение:
Раздаточный материал по варианту теста и лист А4 и ручка.

Вопросы задания "Тестирование"
1. В чем отличие  литья в кокиль от литья в землю? 
а) способом заливки металла 
б) материалом из которого выполнена форма 
в) металл  заливается в постоянную металлическую форму
2. Как называется способ получения заготовки при котором металл пропускается 
между вращающимися валками? 
а) прокат    
 б) волочение
3. Из предложенных вариантов выберите способ получения металлокерамических 
заготовок  (подшипники  скольжения,  самосмазывающиеся  втулки,  детали 
электро- и радиопромышленности) 
а) прокат   
б) литье 
в) порошковая металлургия
 г) сварка
4. При   каком   значении   КИМ   (коэффициент   использования   материала) 
количество   стружки,   образующееся   в   результате   механической   обработки 
заготовки, минимально
А) =1                                                                                               
Б) > 1
В) < 1
5.Назовите марки металлокерамических твердых сплавов
а) Т15К6, Т30К4, ВК8
б) Р18, Р9, Р6М5
в) Х, ХВГ, 9ХС
г) ЦВ13, ЦВ18, ЦМ332
6.По следующему описанию определите способ литья. 
Металл  при  выпуске  из  литейной  машины  заполняет  полость  формы  под
большим удельным давлением и при высокой скорости. Этот метод применяется 
в основном для литья цветных сплавов и отличается высокой точностью. 
а) литье под давлением   
б) литье в землю 
в) литье по выплавляемым моделям
 г) литье в оболочковые формы
7. Коэффициент использования материала определяется как отношение
А)  массы заготовки к массе детали                                     
Б) массы детали к массе стружки 
В) массы детали к массе заготовки
8. Определить, какая марка стали имеет следующий химический состав?
А)0,6% - С; 2% - Si; 1,2% - Cr; 0,1% - V.
Б) 60C2ХФА
В)60C2ХФ
Г)C2ХФ1А
Д) 60CХФ
9. Способ литья, обладающий наибольшей производительностью 
а) в кокиль 
б) под давлением
 в) в оболочковую форму.
10. Вставить пропущенное слово
Слой металла, подлежащий удалению с поверхности заготовки в процессе 
обработки для получения готовой детали, называется … (припуском) на обработку.
11. Какой из методов литья позволяет получать заготовки наибольшей точности
А) в песчаные формы                                                               
Б) под давлением
В) в кокиль
12. Величина Ки.м. показывает?
а). коэффициент израсходованной материи 
б) коэффициент использования масла 
в) коэффициент использования материала 
г) коэффициент использования металла
13.Тип производства для использования горячей объемной штамповки
 а) единичное 
б) серийное 
в) любой
14. Содержание углерода в сталях 
а) до 0,8 % 
б) до 2,14 % 
в) более 2,14 %
15. Способ литья для получения цилиндрических деталей типа втулок, труб, колец, подшипников скольжения 
а) центробежный 
б) в разовые формы 
в) под давлением
16. Каким из методов можно получать заготовки из чугуна
 а) литьё                                                                         
 б) штамповка
 в) прокат
17.Назовите марки быстрорежущих сталей
а) Р18, Р9, Р6М5
б) Т15К6, Т30К4, Т60К9
в) Х, ХВГ, 9ХС
г) ЦВ13, ЦВ18, ЦМ332
18.Процесс выдавливания металла нагретой заготовки из замкнутой полости контейнера 
а) прессование
б) штамповка 
в) волочение
19.Материал моделей при литье по выплавляемым моделям 
а) дерево
 б) металл 
в) парафин со стеарином
20.Содержание углерода в чугунах 
а) до 2,14 % 
б) 0,006–0,025 %
в) более 2,14 %
21. Какой   из   методов   литья   позволяет   получать   заготовки   простой   формы   с
плоской поверхностью
а) в землю                                                                    
б) в оболочковые формы
в) центробежное
22.В каких отраслях промышленности перспективно использовать сплавы титана?
а)Авиация и ракетостроение
б)Машиностроение
в) Станкостроение
г)Пищевая промышленность
23.Способ прокатки для получения пустотелых трубных заготовок 
а) продольная 
б) поперечная 
в) поперечно-винтовая
24.  Способ литья, обеспечивающий высокую точность размеров и малую шероховатость поверхности 
а) в разовую песчано-глинистую форму 
б) центробежное 
в) литье под давлением
25.Что означает Тi-1 в формуле для определения минимального припуска на механическую обработку деталей
а)  высота неровностей                                                   
б)  глубина дефектного слоя
 в)  пространственные отклонения
26.Недостаток литья в кокиль 
а) малая производительность
 б) крупнозернистая структура металла
в) трудоёмкость изготовления сложных по конфигурации и тонкостенных отливок 
27.Способ выплавки высококачественных сталей со специальными свойствами
 а) в электропечах
 б) мартеновский
 в) кислородно-конвертерный
28.Недостаток литья в оболочковые формы
а)склонность к появлению некоторых специфических видов дефектов 
б) малая точность размеров
 в) высокая шероховатость поверхности
29.Коэффициент использования материала определяется как отношение
а)  массы заготовки к массе детали                                     
б) массы детали к массе стружки 
в) массы детали к массе заготовки
30.В каких отраслях промышленности перспективно использовать сплавы титана?
а) Авиация и ракетостроение
б)Машиностроение
в) Станкостроение
г) Пищевая промышленность
31. Какая из технологических баз лишает деталь 2-х степеней свободы
а) установочная                                                                   
б) направляющая 
в) опорная
г) конструкторская
32. Принцип совмещения баз предусматривает совмещение 
а) установочной и направляющей базы                
б) измерительной и установочной базы
в) направляющей и измерительной базы 
г) конструкторской и измерительной базы
33. Вставить пропущенное слово
Полная схема …  (базирования) деталей в процессе обработки предусматривает лишение её всех шести степеней свободы.
34. Базирование- это 
а) определенное положение заготовки относительно инструмента 
б) закрепление заготовки в приспособлении 
в) лишение заготовки шести степеней свободы 
г)  придание  заготовке  требуемого  положения  относительно  системы  координат 
станка

35. Установить соответствие
	1[image: ]
	а. Патрон поводковый

	2[image: ]
	б. Центр неподвижный

	3[image: ]
	в. Центр вращающийся


36. Какая из технологических баз лишает деталь 3-х степеней свободы
а) установочная                                                            
б) направляющая
 в) опорная
г) конструкторская
37. Технологической называется база, 
а) используемая для определения положения детали в изделии 
б)используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки 
или ремонта 
в) от которой ведется отсчет выполняемых размеров 
г) которая используется при выполнение первой технологической операции
38. Дополните  определение.  Конструкторскими  называют  базы,  которые используют: 
а) при проектировании изделия 
б) для определения положения детали или сборочной единицы в изделии 
в) для определения относительного положения заготовки или изделия в процессе 
изготовления
39. Дайте определение термину - базирование:
а) база, используемая для определения положения детали в изделии;
в) придание заготовке требуемого положения относительно системы координат станка;
с) база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров;
40. Установить соответствие
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	а. Неподвижная опора

	2.[image: ]
	б. Подвижный люнет
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	в. Цанговый патрон


41. Вставить пропущенное слово
	При выборе чистовых баз при обработке на всех операциях необходимо использовать принцип………… баз
	постоянства



42. Дайте определение термину - технологическая база:
а) база, используемая для определения положения детали в изделии;
в) база для определения положения присоединяемого изделия;
с) база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки;
Д) база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров.
43. Установить соответствие
	1. [image: ]
	а.Схема базирования коротких цилиндрических заготовок.

	2. [image: ]
	б.Схема базирования призматических заготовок

	3. [image: ]
	в.Схема базирования длинных цилиндрических заготовок.


44. База заготовки, проявляющаяся в виде реальной поверхности, называется
а.	скрытая
б.	открытая
в.	явная
г.	измерительная
45. Погрешности базирования возникают, если не совпадают
а.	конструкторские и технологические базы
б.	технологические и измерительные базы
в.	конструкторские и измерительные базы
г.	установочные и конструкторские базы
46. Установить соответствие
Количество лишаемых степеней свободы при базировании
1. Установочная база                                а. 1
2. Направляющая база                              б. 2
3. Опорная база                                         в. 3
47. Вставить пропущенное слово
Для повышения точности изготовления деталей необходимо соблюдать принцип единства баз, т.е. стремиться к тому, чтобы в качестве установочных  и …………………… (измерительных) баз использовались одни и те же поверхности.
48. Дайте определение термину - измерительная база:
а) база, используемая для определения положения детали в изделии;
в) придание заготовке требуемого положения относительно системы координат станка;
с) база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров.
49. В соответствующую строку запишите краткий ответ на вопрос, окончание предложения или пропущенные слова.
 Основными схемами базирования в металлообработке являются _________________________________________________	(базирование призматических заготовок, базирование длинных и коротких цилиндрических заготовок).
50.При базировании заготовки в приспособлении по технологическим базам, не связанным с измерительными возникают
а.погрешности закрепления
б.погрешности установки
в.погрешности обработки
     г.погрешности базирования
51.Направляющая технологическая база лишает заготовку:
а) трех степеней свободы;
б) двух степеней свободы;
в) одной степени свободы;
г) пяти степеней свободы;
д) четырех степеней свободы.
52.Принцип постоянства баз заключается:
а) в использовании одной базы при возможно большем числе операций;
б) в использовании конструкторских и измерительных баз в качестве технологических;
в) в использовании необработанных поверхностей в качестве баз;
г в использовании обработанных поверхностей в качестве баз;
д) в использовании центровых гнезд в качестве баз.
  53. Принцип совмещения баз заключается:
а) в использовании одной базы при возможно большем числе операций;
б) в использовании конструкторских и измерительных баз в качестве технологических;
в) в использовании необработанных поверхностей в качестве баз;
г) в использовании обработанных поверхностей в качестве баз;
д) в использовании центровых гнезд в качестве баз
 54. Погрешность базирования заготовки на станке возникает вследствие:
а) не совмещение технологической и измерительной баз;
б) предельного положения заготовки, вызываемого действием зажимных сил;
в) неточности изготовления приспособления и его износе при эксплуатации;
г) остаточных напряжений внутри заготовки;
  55.По какой причине возникает погрешность закрепления заготовки:
а) не совмещение технологической и измерительной баз;
б) предельного положения заготовки, вызываемого действием зажимных сил;
в) неточности изготовления приспособления и его износе при эксплуатации;
г) остаточных напряжений внутри заготовки;
56. Для повышения точности изготовления деталей необходимо соблюдать 
принцип … (единства) баз, т.е. стремиться к тому, чтобы в качестве установочных  и 
измерительных баз использовались одни и те же поверхности
57. Дайте определение термину- основная конструкторская база:
а) база, используемая для определения положения детали в изделии;
б) база, используемая для определения положения заготовки в процессе ее обработки;
в) база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров.
58. Измерительная база – это:
а) база, используемая для определения положения детали в изделии;
б) база для определения относительного положения измеряемой поверхности и отсчета размеров.
в) придание заготовке требуемого положения относительно системы координат станка;
59. Символ, обозначающий поводковый патрон:
а.[image: ]б.[image: ]в.[image: ]
60. База, лишающая заготовку четырех степеней свободы, называется
а.	двойная опорная
б.	установочная
в.	двойная направляющая
г.	опорная

61.Законченная часть технологического процесса, выполняемая рабочим на одном рабочем месте – это
1) позиция
2) установ
3) переход
4) операция +
62. Критерием для определения типа производства является
1) номенклатура выпускаемых изделий и коэффициент закрепления операций +
2) такт выпуска изделий
3) квалификация рабочих
63. Оперативное время определяется по формуле
1. ТОП=ТО+ТВ +
2. ТДОП=ТСБ+ТОП
3. ТШТ=ТО+ТВ+ТОБ+ТОТ
4. ТШ-К=ТШТ+ТП-З/N
64.В соответствующую строку бланка ответов запишите краткий ответ на вопрос, окончание предложения или пропущенные слова.
Степень соответствия детали заданным размерам и форме, называют ________________________________ (точность обработки.)
65. Установите соответствие: для определения, каких параметров анализа технологичности детали используются эти формулы
		ФОРМУЛА 	


1.  2. 


3.  4. 
	КОЭФФИЦИЕНТ
А. Коэффициент точности обработки
Б. Коэффициент шероховатости поверхностей
В. Коэффициент использования материала
Г. Коэффициент унификации конструктивных элементов


66. Установите соответствие между наименованием поверхности и графическим изображением
	Установите соответствие между наименованием поверхности и графическим изображением
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)ПОВЕРХНОСТИ:
а) основная
б) вспомогательная
в) исполнительная
г) свободная
	


67. Серийное производство характеризуется
1) узкой номенклатурой выпускаемых изделий
2) ограниченной номенклатурой выпускаемых изделий +
3) широкой номенклатурой выпускаемых изделий
4) количество изделий не влияет на тип производства
68. Определить тип производства, если коэффициент закрепления операцийКЗ=1
1) мелкосерийное производство
2) среднесерийное производство
3) крупносерийное производство
4) массовое производство +
69. Установите соответствие между эскизом обработки и его наименованием
	
	

	ЭСКИЗ 
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	НАИМЕНОВАНИЕ
а. параллельная многоинструментная одноместная.
б. последовательная многоинструментная одноместная.
в. параллельно-последовательная многоинструментная одноместная.
г. параллельная одноинструментная одноместная
	



70.  - это формула для определения:
1) штучного времени
2) основного времени +
3) вспомогательного времени
4) технологической нормы времени
71.Установите соответствие между наименованием и обозначением отклонения
	ЗНАК
1.

2

3

4

5

	НАИМЕНОВАНИЕ
а) цилиндричности
б) круглости
в) плоскосности
г) прямолинейности
д) допуск профиля продольного сечения


72.Величину перемещения инструмента за один оборот заготовки называется ___________________  (подача)
73. Станки, предназначенные для изготовления изделий одного наименования и разных размеров
1) универсальные
2) специализированные +
3) специальные
4) механизированные
74. [image: ] – это формула для определения:
1) скорости резания
2) минутной подачи +
3) частоты вращения шпинделя
4) глубины резания
75.Технологический процесс изготовления группы изделий с общими конструктивными и технологическими признаками называется ________________________ (типовым)
76.Установить соответствие, какие разновидности направлений неровностей указаны на схемах.
	НАИМЕНОВАНИЕ НЕРОВНОСТЕЙ
1. параллельное
2. перекрещивающееся
3. перпендикулярное
4. произвольное
5. радиальное
	ОБОЗНАЧЕНИЕ НА СХЕМАХ
а.[image: ]г. [image: ]
б.[image: ]д.[image: ]
в.[image: ]


77.Дайте определение термину – общий припуск
а. слой металла, предназначенный для снятия на одной операции
б. минимально необходимая толщина слоя металла для выполнения операции
в. слой металла, предназначенный для снятия, при выполнении всех операций +
г. поверхностный слой металла, у которого структура, химический состав, механические свойства отличаются от основного металла
78.Рабочий чертеж детали, чертеж заготовки, технические условия, и сборочный чертеж детали – являются исходными данными для проектирования __________________ (технологического процесса.)
79. Определить тип производства, если коэффициент закрепления операций КЗ= 8,5
1) мелкосерийное производство +
2) среднесерийное производство
3) крупносерийное производство
4) массовое производство
80. Законченная часть технологической операции, характеризуемая постоянством применяемого инструмента и поверхностей, образуемых обработкой называется______________________	  (Технологическим переходом)
81. Минимальный операционный припуск для тел вращения определяется по формуле
1. 2Zmin=2[(RZ+h)i-1+i-1+i]
2. [image: ] +
3. Zmin=(RZ+h)i-1+i
4. 2Zmin=2(RZi-1+hi-1)
82. Для компенсации погрешностей возникающих при выборе заготовок назначают __________________________________ (припуск на обработку.)
83.Установите соответствие между графическим обозначением и наименованием опоры, зажима и установочного устройства
	ГРАФИЧЕСКОЕ ОБОЗНАЧЕНИЕ
[image: ]
[image: ]1.                         3. 
[image: ][image: ]
2.                         4.

	НАИМЕНОВАНИЕ
а – оправка цанговая
б – центр плавающий
в – опора неподвижная
г – опора регулируемая


84. Массовое производство характеризуется
1) узкой номенклатурой выпускаемых изделий +
2) ограниченной номенклатурой выпускаемых изделий
3) широкой номенклатурой выпускаемых изделий
различной номенклатурой выпускаемых изделий
85.Неровности поверхности, образовавшиеся в результате воздействия режущей кромки инструмента на обрабатываемую поверхность, называют _________________________
(микрогеометрические отклонения.)
86.Шероховатость поверхности, не подвергающаяся обработке, обозначается знаком
+1. [image: ]                                          3. [image: ]
2. [image: ]                                         4. все перечисленное
87.Найти соответствие.
	1 – фрезерованием;  

	[image: ]

	2 –растачиванием.

	[image: ]

	3 – шлифованием на круглошлифовальном станке; 

	[image: ]

	4 – точением; 

	[image: ]

	5 – сверлением; 

	[image: ]



88. Найти соответствие.
	1 – цековка;
	[image: ]

	2 – зенковка;
	[image: ]

	3 – сверло;  
	[image: ]

	4 – развертка;
	[image: ]

	5 – метчик;
	[image: ]
Д)

	6 – комбинированный инструмент.  
	[image: ]




89. Глубоким считается отверстие при  отношении l/d равным? 
а. 2 
б. 3 
в. 4 
г. 5
90.Согласно выражению 1000V/πD  определяют? 
а. скорость резанья 
б. число двойных ходов 
в. время обработки 
г. частоту вращения

91. Маршрутная карта технологической документации содержит:
а) описание технологического процесса изготовления и контроля детали по всем операциям;
б) содержит все данные, необходимые для выполнения работ на данной операции;
в) содержит эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции перехода;
г) содержит описание специфических приемов работы или методики контроля технологического процесса.
92.  Операционная карта технологической документации содержит:
а) описание технологического процесса изготовления и контроля детали по всем операциям;
б) содержит все данные, необходимые для выполнения работ на данной операции;
в) содержит эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции перехода;
г) содержит описание процесса обработки детали по всем операциям;
93.Эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции, перехода, содержит:
а) маршрутная карта технологической документации;
б) операционная карта технологической документации;
в) карта эскизов технологической документации;
г карта технологического процесса;
д) технологическая инструкция.
94. Какую информацию содержит маршрутная карта технологической документации:
а) описание технологического процесса изготовления и контроля детали по всем операциям;
б) содержит все данные, необходимые для выполнения работ на данной операции;
в) содержит эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции перехода;
г) содержит описание специфических приемов работы или методики контроля технологического процесса 
95. Карта эскизов технологической документации содержит:
а) описание технологического процесса изготовления и контроля детали по всем операциям;
б) содержит все данные, необходимые для выполнения работ на данной операции;
в) содержит эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции перехода;
г) содержит описание процесса обработки детали по всем операциям;
д) содержит описание специфических приемов работы или методики контроля технологического процесса.
96. При   оформлении   комплекта   документации   на   технологический   процесс 
механической обработки в операционной карте не указывают
а) содержание переходов                                      
б) режимы резания 
в) данные о квалификации исполнителя
97. Какую информацию содержит операционная карта технологической документации:
а) описание технологического процесса изготовления и контроля детали по всем операциям;
б) содержит все данные, необходимые для выполнения работ на данной операции;
в) содержит эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции перехода;
г) содержит описание процесса обработки детали по всем операциям;
д) содержит описание специфических приемов работы или методики контроля технологического процесса.
98. Какую информацию содержит карта эскизов технологической документации:
а) описание технологического процесса изготовления и контроля детали по всем операциям;
б) содержит все данные, необходимые для выполнения работ на данной операции;
в) содержит эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции перехода;
г) содержит описание процесса обработки детали по всем операциям;
д) содержит описание специфических приемов работы или методики контроля технологического процесса.
99. В   каком   документе   содержится   описание   технологического   процесса 
изготовления   детали   по   всем   операциям   в   технологической 
последовательности:
а) ведомость оснастки                                                             
б) операционная карта механической обработки
в) маршрутная карта
100.Для наглядной иллюстрации технологического процесса используют____________________ (карту эскизов)
101. Технологическая инструкция содержит:
а) описание технологического процесса изготовления и контроля детали по всем операциям;
б) содержит все данные, необходимые для выполнения работ на данной операции;
в) содержит эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции перехода;
г) содержит описание процесса обработки детали по всем операциям;
д) содержит описание специфических приемов работы или методики контроля технологического процесса.
102. Документ, содержащий описание операций технологического процесса с расчленением операций по переходам называют
а.	маршрутная карта
б.	карта технологического процесса
в.	операционная карта
г.	технологическая инструкция
103. Вставить пропущенное слово
Документ, содержащий описание технологического процесса изготовления 
детали с расчленением операций на переходы с указанием режимов резания, расчетных норм и трудовых нормативов называется…….(операционной) картой.
104. Документ, содержащий описание   технологического   процесса изготовления   детали   по   всем   операциям   в   технологической последовательности с разделением операций по переходам называется ……..(маршрутно-операционной) картой.
105.  Какую информацию содержит технологическая инструкция:
а) описание технологического процесса изготовления и контроля детали по всем операциям;
б) содержит все данные, необходимые для выполнения работ на данной операции;
в) содержит эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции перехода;
г) содержит описание процесса обработки детали по всем операциям;
д) содержит описание специфических приемов работы или методики контроля технологического процесса.
106.Карта технологического процесса содержит:
а) описание технологического процесса изготовления и контроля детали по всем операциям;
б) содержит все данные, необходимые для выполнения работ на данной операции;
в) содержит эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции перехода;
г) содержит описание процесса обработки детали по всем операциям;
д) содержит описание специфических приемов работы или методики контроля технологического процесса.
107.Документ, содержащий описание   технологического   процесса изготовления   детали   по   всем   операциям   в   технологической последовательности называется ……..(маршрутной) картой.
108.Операционная карта технологической документации содержит:
а) описание технологического процесса изготовления и контроля детали по всем операциям;
б) содержит все данные, необходимые для выполнения работ на данной операции;
в) содержит эскизы, схемы, таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции перехода;
г) содержит описание процесса обработки детали по всем операциям;
д) содержит описание специфических приемов работы или методики контроля технологического процесса.
109. Покадровое чтение и отработка УП на перфоленте является способом считывания и отработки УП в системах класса… NC
110. Считывание  одновременно всех кадров  УП и сохранение  ее полностью является способом считывания и отработки УП в системах класса…SNC
111. Ввод УП любыми способами - с перфоленты, дискеты, каналу внешней связи и т.д является способом считывания и отработки УП в системах класса…CNC
112. Ручной ввод УП в память ЭВМ УЧПУ непосредственно с пульта является способом считывания и отработки УП в системах класса…HNC
113.Основной потребитель управляющей информации исполнительной частью:
а) оператор;
б) устройство ЧПУ;
в) станок; 
г) технолог-программист
114.Устройство визуального отображения алфавитно-цифровой и графической информации
а) интерфейс;
б) дисплей
в) принтер;
г) графопостроитель
115. ЧПУ, при котором рабочие органы станка перемещаются в заданные точки, причем траектории перемещения не задаются.
а) контурное ЧПУ станком;
б) адаптивное ЧПУ станком;
в) цикловое ПУ станком;
г) позиционное ЧПУ станком
116. ЧПУ, при котором рабочие органы станка перемещаются по заданной траектории и с заданной скоростью для получения необходимого контура обработки.
а) контурное ЧПУ станком;
б) адаптивное ЧПУ станком;
в) цикловое ПУ станком
г) позиционное ЧПУ станком
117. ЧПУ, при котором обеспечивается автоматическое приспособление процесса обработки заготовки к изменяющимся условиям обработки по определенным критериям.
а) контурное ЧПУ станком;
б) адаптивное ЧПУ станком;
в) цикловое ПУ станком;
г) позиционное ЧПУ станком
118. Составная часть УП, вводимая и отрабатываемая как единое целое и содержащая не менее одной команды.
а)  Кадр УП
б) Слово УП
в) Адрес ЧПУ
г) Номер 
119. Составная часть кадра УП, содержащая данные о параметре процесса обработки заготовки и (или) другие данные по выполнению управления.
а) команда
б) слово УП
в) адрес ЧПУ
г) номер
120. Изменение с пульта управления запрограммированных координат (координаты) рабочего органа станка.
а) коррекция;
б) аппроксимация; 
в) интерполяция;
г) дискретность
121. Как обозначается степень автоматизации в моделях станков с контурными системами ЧПУ?
а) Ф1    
б) Ф2
в) Ф3
г)  Ф4
122. Как обозначается степень автоматизации в моделях станков с   позиционными системами ЧПУ? 
а) Ф1    
б) Ф2
в) Ф3
г) Ф4
123. Укажите соответствие между видами ЧПУ станком и их назначениями:
1) Позиционное ЧПУ станком;
2) Контурное ЧПУ станком;
3) Адаптивное ЧПУ станком
А) ЧПУ, при котором рабочие органы станка перемещаются по заданной траектории и с заданной скоростью для получения необходимого контура обработки;
Б) ЧПУ, при котором рабочие органы станка перемещаются в заданные точки, причем траектории перемещения не задаются;.
В) ЧПУ, при котором обеспечивается автоматическое приспособление процесса обработки заготовки к изменяющимся условиям обработки по определенным критериям.
                      
124. Минимальное перемещение или угол поворота рабочего органа станка, контролируемые в процессе управления
а) коррекция;
б) интерполяция;
в) дискретность
г) аппроксимация
125.Как называется метод проектирования обработки отверстий на станках с ЧПУ, когда каждое отверстие обрабатывают всеми необходимыми инструментами, а затем, после изменения позиции инструмента, обрабатывают следующее отверстие?
а) комбинированный;
б) параллельный; 
в) оптимальный;
г) последовательный
126.Совокупность команд на языке программирования, соответствующая заданному алгоритму функционирования станка для обработки конкретной заготовки.
а) код;
б) интерфейс;
в) управляющая программа;
г) система ЧПУ
127. Получение (расчет) координат промежуточных точек траектории движения центра инструмента в плоскости или пространстве.
а) коррекция;
б) аппроксимация;
в) интерполяция;
г) дискретность;
128. Процесс замены одной функциональной зависимости другой (например, дуги окружности хордами) с определенной степенью точности
а) коррекция;
б) аппроксимация;
в) интерполяция;
г) дискретность;
129. Какая система координат принята единой для всех станков с ЧПУ?
а) полярная система координат;
б) цилиндрическая система координат;
в) прямоугольная (левая) система координат; 
г) прямоугольная (правая) система координат
130. Осью в системе координат станка,  всегда связанной со шпинделем,  является  ….
ось Z
131. Упорядоченный набор команд, задающих перемещения рабочих органов и вспомогательные функции, называется …
управляющая программа
132. Конец  кадра управляющей программы обозначается символом ….       ; или LF
133. Точка, от которой отсчитываются все перемещения рабочих органов станка при обработке заготовки по управляющей программе, называется ….
нулевая точка управляющей
программы
134. Если действие G- или М-кода распространяется на все последующие кадры до следующего его изменения, то такие коды называются …..
модальными
135. Символ адреса G по ГОСТ 20999-83 означает…
Подготовительную функцию
136. Символ адреса М по ГОСТ 20999-83 означает …
Вспомогательную функцию
137. Символ адреса T по ГОСТ 20999-83 означает ….
Функцию инструмента
138. Подготовительная функция  G17 по ГОСТ 20999-83 означает …..
Выбор плоскости XY
139. Вспомогательная функция  М08 по ГОСТ 20999-83 означает ….
Включение охлаждения
140. Символ адреса N по ГОСТ 20999-83 означает ….
Номер кадра
141. Укажите соответствие между кодами функций и их значениями:
1)  G00;
2)  G60;
3)  G06;
4)  G90
А) Точный подход со стороны движения;
Б) Быстрое позиционирование
В) Абсолютный размер;
Г) Смена инструмента
142. Укажите соответствие между кодами функций и их значениями:
1)  G01;
2)  G02;
3)  G03;
4)  G04
А) Пауза;
Б) Круговая интерполяция против часовой стрелки;
В) Линейная интерполяция;
Г) Круговая интерполяция по часовой стрелке
143. Укажите соответствие между кодами циклов для сверлильных станков с ЧПУ и их значениями:
1)  G81;
2)  G82;
3)  G83;
4)  G84
А) Нарезание резьбы метчиком (с правой резьбой);
Б) Простое сверление;
В) Сверление с паузой в конце рабочего хода;
Г) Глубокое сверление    
144. Укажите соответствие между кодами вспомогательных функций  и их значениями:
1) М02;
2) М03; 
3) М04;
4) М05
А) Конец программы;
Б) Останов шпинделя;
В) Вращение шпинделя по часовой стрелке;
Г) Вращение шпинделя против  часовой стрелки
145. Укажите соответствие между обозначениями символов адресов по ГОСТ 20999-83 и их значениями:
1) G;
2) F;
3) S;
4) N
А) Номер кадра;
Б) Функция главного движения;
В) Подача;
Г) Подготовительная функция
146. Укажите последовательность записи информационных слов в кадре управляющей программы
1) Параметр интерполяции I, J, K;
2) Номер кадра;
3) Подготовительная функция G; 
4) Размерные перемещения Х, Y, Z.
147. Укажите последовательность разработки РТК для станков с ЧПУ
1. Вычерчивают  операционный эскиз, выполненный на основе попереходного технологического процесса, в прямоугольной системе координат, выбирают исходную точку W (нуль программы);
2) На траектории движения инструмента отмечают и обозначают цифрами геометрические и технологические опорные точки траектории и ставят стрелки, указывающие направление движения; 
3. Наносят траекторию движения центра инструмента в двух плоскостях системы координат;
4. Намечают расположение прижимов и зон крепления детали в соответствии с техническими условиями на приспособление.
148. Что означает параметр R в реализации постоянных циклов на сверлильных станках с ЧПУ?
а) координату точки, с которой начинается рабочая подача при исполнении заданного постоянного цикла;
б) нулевую точку станка
в) смену инструмента
г) правое вращение шпинделя
149. Что обозначает параметр G82 в УП для станков сверлильно-расточной группы с ЧПУ?
а) сверление и центрование с паузой в конце рабочего хода;
б) глубокое сверление;
в) нарезание резьбы ;
г) отмена постоянного цикла
150. Что обозначает параметр G83 в УП для станков сверлильно-расточной группы с ЧПУ?
а) сверление и центрование с паузой в конце рабочего хода;
б) глубокое сверление;
в) нарезание резьбы; 
г) отмена постоянного цикла
151. Что обозначает параметр G84 в УП для станков сверлильно-расточной группы с ЧПУ?
а) сверление и центрование с паузой в конце рабочего хода; 
б) глубокое сверление;
в) нарезание резьбы;  
г) отмена постоянного цикла
152. Что обозначает параметр G80 в УП для станков сверлильно-расточной группы с ЧПУ?
а) сверление и центрование с паузой в конце рабочего хода; 
б) глубокое сверление
в) нарезание резьбы 
г) отмена постоянного цикла
153. Что обозначает параметр G60 в УП для станков сверлильно-расточной группы с ЧПУ?
а) точный подход со стороны движения;
б) глубокое сверление; 
в) нарезание резьбы;  
г) отмена постоянного цикла
154. Как называются повторяющиеся (стандартные) участки программы, позволяющие эффективно сокращать размер УП?
а) повторы;
б) вставки;
в) циклы;
г) дополнения
155. Набор кодов, позволяющих системе ЧПУ перейти в стандартный режим работы и отменить индивидуальные настройки предыдущих программ, называется….
Строка безопасности
156. Заданную   скорость подачи в управляющей программе обозначает символ …. F
157. Начало и конец управляющей программы для современных станков с ЧПУ  обозначается символом …. %
158. Код М05 в управляющей команде означает …. Останов шпинделя
159. Метод проектирования обработки отверстий на станках с ЧПУ, когда каждое отверстие обрабатывают всеми необходимыми инструментами, а затем, после изменения позиции инструмента, обрабатывают следующее отверстие, называется ….. параллельный
160. Продольное точение на токарном станке с ЧПУ осуществляется  по оси …..  Z
161. Поперечное точение на токарном станке с ЧПУ осуществляется  по оси ….. Х
162. Вывод сверла из заготовки на вертикально-сверлильном станке с ЧПУ осуществляется по оси…..  Z
163. Нулевая точка  М токарного станка  с ЧПУ размещена …. На оси торца шпинделя
164. Укажите соответствие между определениями и их пояснениями:
1) коррекция;
2) аппроксимация;
3) интерполяция;
4) дискретность
А) Процесс замены одной функциональной зависимости другой (например, дуги окружности хордами) с определенной степенью точности; 
Б) Изменение с пульта управления запрограммированных координат (координаты) рабочего органа станка;
В) Минимальное перемещение или угол поворота рабочего органа станка, которые могут быть заданы в УП;
 Г) Получение (расчет) координат промежуточных точек траектории движения центра инструмента в плоскости или пространстве.
165. Аббревиатура современных автоматизированных систем  проектирования изделий на станках с ЧПУ
а) CAD
б) CAM
в) CAE
г) CAPP
166. Аббревиатура современных автоматизированных расчетных (инженерных) систем  
а) CAD
б) CAM
в) CAE
г) CAPP
167. Укажите соответствие между аббревиатурой и расшифровкой терминов:
1) CAD
2) САЕ
3) САРР
4) САМ
5) РDМ
А)  Системы автоматизированной технологической подготовки производства;
Б) Системы автоматизированного управления проектами и технической документацией;
В)  Системы автоматизированного проектирования технологий обработки;
Г) Системы автоматизированного проектирования изделий;
Д) Системы автоматизированного инженерного анализа деталей и машин
168. Укажите соответствие между понятиями и определениями:
1. Техническое обеспечение САПР;
2. Программное обеспечение САПР;
3. Математическое обеспечение САПР
А)  Совокупность программ, обеспечивающих необходимый порядок выполнения операций проектирования, реализуемых аппаратными средствами ЭВМ;
Б) Обеспечение САПР, объединяющих в себе математические методы, модели проектируемых объектов, методы и алгоритмы выполнения проектных процедур, используемых при автоматизации проектирования;
В) Совокупность взаимосвязанных и взаимодействующих аппаратных средств, предназначенных для автоматизации проектирования
169. Укажите последовательность применения систем автоматизированного проектирования в процессе проектирования и производства изделий
А) CAD-системы
Б)  САЕ-системы
В) САРР-системы
Г)  САМ-системы
170. Укажите последовательность разработки управляющей программы в CAD/CAM - системе
А) Создание управляющей программы  в  (CAM-системе, например в КОМПАС-ЧПУ);
Б) Обработка заготовки на станке по созданной  в CAM-системе управляющей программе;
В) Создание трехмерной (3D) модели будущей детали.
171. Укажите последовательность действий при создании ассоциативного чертежа модели:
А) Создать бланк чертежа соответствующего формата;
Б) Создать и оформить чертеж детали;
В) Создать в программе КОМПАС -3D модель и сохранить в папке;
Г) Выбрать кнопку «Стандартные виды» на компактной панели «Виды»;
Д)  Выбрать на Панели свойств ориентацию главного вида, схему видов, масштаб изображения;
172. Укажите последовательность описания траектории движения инструмента  на входном языке системы автоматизированного программирования (САП) при обработке контура
1) Описание контура, в порядке движения инструмента;
2) Задание линий координатами двух их точек;
3) Описание координат точек;
4) Задание дуг (окружностей) позицией центра относительно двух пересекающихся прямых и радиусом.
173. Продолжите фразу "САПР - это …" 
а) система автоматизации программирования; 
б) система автоматизации проектирования; 
в) среда алгоритмизации и программирования; 
г) система автоматизации преподавания; 
174. Аббревиатура современных автоматизированных конструкторских систем
а) CAD
б) CAM
в) CAE
г) CAPP
175. Основа технического обеспечения САПР
а) персональный компьютер
б) принтер
в) плоттер
г) цифровая видеокамера
176. Совокупность машинных программ и сопутствующих им эксплуатационных документов, необходимых для выполнения автоматизированного проектирования
а) пользовательский интерфейс САПР
б) ресурсы компьютера
в) программное обеспечение САПР
г) аппаратные средства 
177.  Как расшифровывается аббревиатура САПР?
А) система автоматизированного производства;
Б) система автоматизированного проектирования;
В) системный анализ производства.
178. Назначение САПР
а) проведение инженерных расчетов;
б)  проектирование;
в) программирование;
г)  системный анализ
179. Дайте определение термина Деталь в системе Компас-3D:
а) модель изделия, состоящего из нескольких деталей с заданным взаимным
положением;
б) модель  физического объекта, которая отражает некоторые интересующие
исследователя свойства объекта;
в) модель объекта, представленная в символьном или численном виде;
г) модель изделия, изготавливаемого из однородного материала, без применения
сборочных операций.
180. Дайте определение термина СБОРКА в системе Компас-3D
а) модель изделия, изготавливаемого из однородного материала, без применения
сборочных операций;
б) модель физического объекта, которая отражает некоторые интересующие
исследователя свойства объекта;
в) модель изделия, состоящего из нескольких деталей с заданным взаимным
положением;
г) модель объекта, представленная в символьном или численном виде.
181. Какая система координат применяется в системе Компас-3D?
а) полярная система координат;
б) полярные декартовы системы координат;
в) каркасные системы координат;
г) правые декартовы системы координат.
182. Какие виды привязок в системе Компас-3D, вы знаете?
а) первичный, вторичный, третичный;
б)  глобальные и локальные;
в) системные и внесистемные;
г) модельные и физические.
183. После выбора меню Файл-Создать (в системе КОМПАС) на экране появляется:
а) окно программы;
б) диалоговое окно новый документ;
в) подменю;
г) подменю из пунктов чертеж, фрагмент, деталь.
184. Расстояние между точками на чертежах и фрагментах вычисляются и отображаются:
а) в пикселях;
б) в дюймах;
в) в метрах;
г) в миллиметрах
185. Фрагменты, хранящиеся в файлах имеют расширение (в системе КОМПАС)?
а) *.cdw;
б) *.frw;
в) *.m3d;
г) *.txt.
186. Угловые величины в системе Компас-3D вводятся:
а) в пикселях;
б) в градусах;
в)  в миллиметрах;
г) в радианах.
187. Название панели, активной после нажатия этой кнопки  [image: ] в САПР КОМПАС-3D
а) черчение;
б) обозначения;
в)  графика;
г) геометрия.
188. [image: ]Данная кнопка позволяет построить в САПР КОМПАС-3D :
а) прямую касательную к двум объектам;
б) биссектрису угла;
в) прямую параллельную выбранному объекту;
г) эквидистанту кривой.
189. [image: ]Назначение данной кнопки в САПР КОМПАС-3D?
а) установка локальных привязок;
б) установка глобальных привязок;
в) запретить глобальные привязки;
г) запретить локальные привязки.
190. Назначение команды «Привязки» в САПР КОМПАС-3D ?
а) связь окна с элементами;
б) привязка вида изображения к чертежу;
в) более быстрый переход к команде;
г) точное черчение.
191. Укажите привязку, которая не используется в системе КОМПАС:
а) глобальная;
б) системная;
в) локальная;
г )клавиатурная.
192. Привязки, активные после нажатия правой кнопки мыши ( в САПР КОМПАС-3D)?
а) глобальная;
б) системная;
в) локальная;
г) клавиатурная.
193. Назовите данный стиль отрисовки в САПР КОМПАС-3D ?
[image: ]
а) тонкая;
б) основная;
в) вспомогательная;
г)  утолщенная.
194. Назовите условие невыполнения штриховки в САПР КОМПАС-3D?
а) все линии замкнуты, стиль линии основная или линия обрыва;
б) стиль линии не имеет значения, все линии замкнуты;
в) все линии замкнуты, стиль линии утолщенная;
г) нет правильного ответа.
195. Назначение данной кнопки[image: ] в САПР КОМПАС-3D?
а) выровнять по границе;
б) усечь кривую;
в) разбить кривую;
г) удалить фаску, скругление
196. Название данной кнопки   [image: ] в САПР КОМПАС-3D?
а) редактирование;
б) деформация;
в) разбить кривую;
г) измерения.
197. Условие при котором выполняется команда Фаска на углах объекта в САПР КОМПАС-3D? 
а) наличие одного объекта на котором устанавливаются фаски;
б) наличие двух и более объектов;
в) объекты должны пересекаться под прямым углом;
г) нет правильного ответа.
198. Как называется команда, вызываемая кнопкой [image: ], расположенной в расширенном меню Редактирование детали на Компактной панели 
САПР КОМПАС-3D?
а) Операция выдавливания эскиза в направлении, перпендикулярном плоскости эскиза;
б) Операция вращения эскиза вокруг оси, лежащей в плоскости эскиза;
 в) Вырезание тела выдавливанием;
г)  Кинематическая операция - перемещение эскиза вдоль указанной направляющей
199. Как называется команда, вызываемая кнопкой [image: ],расположенной в расширенном меню Редактирование детали на Компактной панели САПР КОМПАС-3D?
а) Операция выдавливания эскиза в направлении, перпендикулярном плоскости эскиза;
б) Операция вращения эскиза вокруг оси, лежащей в плоскости эскиза;
в) Вырезание тела выдавливанием;
г)  Кинематическая операция - перемещение эскиза вдоль указанной направляющей
200. Кнопка, при нажатии которой вызывается Менеджер библиотек в САПР КОМПАС-3D,  имеет  вид:

а)[image: ]
б) [image: ]
в) [image: ]
г) [image: ]
201. Что определяет Стиль штриховки в САПР КОМПАС-3D?
а) Цвет линий
б) Материал детали
в) Массу детали
г) Объем детали
202. Команда Ввод технических требований в САПР КОМПАС-3D находится в Меню:
а) Редактор;
б) Инструменты;
в) Спецификация;
г) Вставка
203. [image: Тип-чертеж]- этот документ, создаваемый в САПР КОМПАС-3D  называется …… чертеж.
	204. [image: Тип Фрагмент] - этот документ, создаваемый в САПР КОМПАС-3D  называется …… фрагмент

	205. [image: Деталь] - этот документ, создаваемый в САПР КОМПАС-3D  называется …… деталь.
206. [image: Сборка]- этот документ, создаваемый в САПР КОМПАС-3D  называется ……сборка
207 . Кнопка  [image: ] на панели текущего состояния интерфейса 3D-моделирования в
 САПР КОМПАС-3D называется …… кнопка режима редактирования эскиза
208.  Команда, вызываемая кнопкой [image: ], расположенной в расширенном меню
 Редактирование детали на Компактной панели САПР КОМПАС-3D называется …..
Операция выдавливания эскиза в направлении, перпендикулярном плоскости эскиза
209. Укажите соответствие между обозначениями расширений файлов  САПР КОМПАС-3D 
и их наименованиями:
1) •.cdw
2) •.frw;
3) •.a3d;
4) •.m3d.
А) файл Сборки;
Б) файл Детали;
В) файл Чертежа;
Г) файл Фрагмента
210. Укажите соответствие между обозначениями кнопок на инструментальной панели 
Размеры [image: ] САПР КОМПАС-3D и их наименованиями
1) [image: ];
2) [image: ]
3) [image: ];
4) [image: ]
А)  линейный от общей базы
Б)  линейный размер с обрывом
В)  линейный размер
Г)  линейный цепной размер 
     211. Укажите соответствие между видом курсора и указанием объекта на модели в
 САПР КОМПАС-3D:
1) [image: ];
2)[image: ];
3)[image: ];
4) [image: ]
А) указание резьбы на модели;
Б) указание вершины на модели; 
В) указание плоскости на модели;
Г) указание ребра на модели


	

	

	


212. Основа работы САПР-ТП «Вертикаль»»
а) принцип проектирования ТП в автоматическом режиме;
б) принцип заимствования ранее принятых технологических решений;
в) принцип подбора типовых ТП из базы данных 
г) применяются все варианты
213. Укажите последовательность стадий проектирования изделия
1) Стадия эскизов, технического, рабочего проектов;
2) Стадия испытания и внедрения;
3) Стадия проектных исследований;
4) Стадия технического задания и технического предложения
214. Укажите последовательность автоматизированной разработки техпроцесса в САПР ТП ВЕРТИКАЛЬ
А) Подбор инструмента и оснастки;
Б) Создание операционных эскизов с помощью приложения САПР КОМПАС -3D «Мастер создания технологических эскизов»;
В) Подключение 3D модели, созданной в САПР КОМПАС-3D;
Г) Использование принципа заимствования готовых технологических решений.
215. Исходные данные для автоматического проектирования технологического процесса в системе «ТехноПро»
а) чертеж детали
б) технические условия изготовления детали
в) трехмерная модель детали
г) информационная модель детали 
216.   Как определяется тип поверхности при кодировании поверхностей модели детали в системе  «ТехноПро»
а) по справочнику
б) по чертежу
в) по ее расположению относительно других поверхностей детали
г) все варианты
217.  Какой код применяется для кодирования поверхностей модели детали в системе  «ТехноПро»
а) ISO-7 bit
б) БЦК-5
в) трехэлементный шестипозиционный
г) на промежуточном языке «процессор – постпроцессор» - GLDATA
218.  Структура трехэлементного шестипозиционного кода для кодирования поверхностей модели детали в системе  «ТехноПро»
 а) порядковый номер – тип – вид
б) вид – тип - порядковый номер
в) тип - порядковый номер – вид
г) порядковый номер – вид – тип
219.  Какая плоскость является разделительной при кодировании поверхностей модели детали типа тел вращения в системе  «ТехноПро» 
а) левая торцевая плоскость детали 
б) проходящая через ось детали
в) правая торцевая плоскость детали
г) разделяющая наружный контур детали на правую и левую стороны
220. Какие числовые значения присваиваются наружным поверхностям детали при кодировании в системе  «ТехноПро»
а) 01÷100
б) 01÷49
в) 100÷200
г) 50÷89
221. Какие числовые значения присваиваются внутренним поверхностям детали при кодировании в системе  «ТехноПро»
а) 01÷100
б) 01÷49
в) 100÷200
г) 50÷89
222.  Тип поверхности тел вращения слева от разделительной плоскости при кодировании в системе  «ТехноПро»
а) 1
б) 02
в) 01
г)2
2.1.2. Условие выполнения задания.
1) задание выполняется в Лаборатории информационных технологий в профессиональной деятельности; 
2) при выполнении тестового задания студенту предоставляется возможность в течение всего времени, отведенного на выполнение задания, вносить изменения в свои ответы, пропускать ряд вопросов с возможностью последующего возврата к пропущенным заданиям;
3)  по окончании выполнения задания необходимо сохранить результат выполненной работы на рабочем столе персонального компьютера в папке с Фамилией  и группой экзаменуемого;      
4) время, отводимое на выполнение задания -45 мин.;
5) максимальный балл за задание - 35 баллов.


2.1.2. Критерии оценки


	№ п\п
	Наименование темы вопросов
	Кол-во вопросов
	Кол-во баллов

	1
	МДК 01.02     Оформление технологической документации по процессам изготовления деталей машин
	35
	35*1

	
	Раздел 1  Основы числового программного управления автоматизированным оборудованием
Тема 1.2 Классификация устройств ЧПУ
	
8
	
8*1

	
	Раздел 2 Методика разработки и внедрения управляющих программ для обработки простых деталей на автоматизированном оборудовании
Тема 2.1 Геометрические основы фрезерной и токарной обработки
Тема 2.2 Технологические основы фрезерной и токарной обработки
	


4

4
	


4*1

4*1

	
	Раздел 3 Состав, функции и возможности использования информационных технологий в  машиностроении
Тема 3.2 CAD/CAM/CAE системы
	

8
	

8*1

	
	Раздел 4 CAD-системы (сomputer aided design) - компьютерная поддержка проектирования конструкторской документации. Требования ЕСКД  к  оформлению технической документации
Тема 4.1 Характеристики конструкторских САПР
	



3
	



3*1

	
	Раздел 5 Подготовка технологических процессов на базе CAD/CAM систем. Требования ЕСТД  к  оформлению технологической документации
Тема 5.2 САПР ТП ВЕРТИКАЛЬ
Тема 5.3 САПР ТП ТехноПро
	


4
4
	


4*1
4*1

	 
	ИТОГО 
	35
	35





Практическое задание

Практическое задание включает в себя описание производственной ситуации по вариантам.

Ситуация 1.

№1
В детали «Пластина» необходимо просверлить 7 отверстий диаметром 3 мм и глубиной 6,5 мм. Режим резания: n = 1000 мин-1; sмин = 45 мм/мин.

[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Пластина вар1.png]
Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для обработки отверстий на станке с ЧПУ. 
№2
В детали «Пластина» необходимо просверлить 7 отверстий диаметром 3 мм и глубиной 6,5 мм. Режим резания: n = 1000 мин-1; sмин = 45 мм/мин.
[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Пластина вар2.png]

Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для обработки отверстий на станке с ЧПУ. 
№3
В детали «Пластина» необходимо просверлить 7 отверстий диаметром 3 мм и глубиной 6,5 мм. Режим резания: n = 1000 мин-1; sмин = 45 мм/мин.
[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Пластина вар3.png]
Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для обработки отверстий на станке с ЧПУ.
№4
В детали «Пластина» необходимо просверлить 7 отверстий диаметром 3 мм и глубиной 6,5 мм. Режим резания: n = 1000 мин-1; sмин = 45 мм/мин.

[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Пласина вар5.png]
Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для обработки отверстий на станке с ЧПУ. 

№5
В детали «Пластина» необходимо просверлить 7 отверстий диаметром 3 мм и глубиной 6,5 мм. Режим резания: n = 1000 мин-1; sмин = 45 мм/мин.
[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Пластина вар7.png]
Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для обработки отверстий на станке с ЧПУ. 

№6
В детали «Пластина» необходимо просверлить 7 отверстий диаметром 3 мм и глубиной 6,5 мм. Режим резания: n = 1000 мин-1; sмин = 45 мм/мин.
[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Пластина вар6.png]
Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для обработки отверстий на станке с ЧПУ. 
№7
Необходимо фрезеровать наружный контур детали «Пластина». Фреза ∅12. Режим резания: n = 630 мин-1; sмин = 126 мм/мин.

[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Фрез прямуг1.png]
Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для фрезерования наружного контура детали на станке с ЧПУ. 
№8
Необходимо фрезеровать наружный контур детали «Пластина». Фреза ∅10. Режим резания: n = 800 мин-1; sмин = 160 мм/мин.

[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Фрез прямуг2.png]

Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для фрезерования наружного контура детали на станке с ЧПУ.
№9
Необходимо фрезеровать наружный контур детали «Пластина». Фреза ∅14. Режим резания: n = 500 мин-1; sмин = 100 мм/мин.

[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Фрез прямуг3.png]

Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для фрезерования наружного контура детали на станке с ЧПУ. 
№10
Необходимо фрезеровать внутренний контур детали «Пластина». Толщина заготовки 6 мм. Фреза ∅12. Режим резания: n = 630 мин-1; sмин = 126 мм/мин.

[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Фрез вн1.png]

Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для фрезерования внутреннего контура детали на станке с ЧПУ. 
№11
Необходимо фрезеровать внутренний контур детали «Пластина». Толщина заготовки 4 мм. Фреза ∅10. Режим резания: n = 800 мин-1; sмин = 160 мм/мин.
[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\фрез вн 2.png]

Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для фрезерования внутреннего контура детали на станке с ЧПУ. 
№12
Необходимо фрезеровать внутренний контур детали «Пластина». Толщина заготовки 8 мм. Фреза ∅14. Режим резания: n = 500 мин-1; sмин = 100 мм/мин.

[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Практические по модулю\Фрез вн3.png]
Задание: 
1. Определите координаты опорных точек.
2. Напишите управляющую программу для фрезерования внутреннего контура детали на станке с ЧПУ. 
№13

Необходимо выполнить чистовую токарную операцию обработки контура детали. Резец проходной контурный с механическим креплением твердосплавных пластин Т15К6.

[image: E:\Мои документы\ППК рабочие программы\2017 разработки\Поди туда - не знаю куда\МДК01.02\Квалификационный экзамен по модулю\ток вар1.png]

Задание:
1. Определите координаты опорных точек.
2. Определите режимы резания, исходя из условия V=140 м/мин, подача sмин = 0,2×n мм/мин. Выберите по паспортным данным станка меньшую или равную расчетному числу частоту вращения шпинделя:
 nст =  25; 31; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 335; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1400 мин-) . 
3. Напишите управляющую программу.





№14

Необходимо выполнить чистовую токарную операцию обработки контура детали. Резец проходной контурный с механическим креплением твердосплавных пластин Т15К6.

[image: E:\Мои документы\ППК рабочие программы\2017 разработки\Поди туда - не знаю куда\МДК01.02\Квалификационный экзамен по модулю\ток вар2.png]

Задание:
1. Определите координаты опорных точек.
2. Определите режимы резания, исходя из условия V=140 м/мин, подача sмин = 0,2×n мм/мин. Выберите по паспортным данным станка меньшую или равную расчетному числу частоту вращения шпинделя:
 nст =  25; 31; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 335; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1400 мин-) . 
3. Напишите управляющую программу.
№15

Необходимо выполнить чистовую токарную операцию обработки контура детали. Резец проходной контурный с механическим креплением твердосплавных пластин Т15К6.

[image: E:\Мои документы\ППК рабочие программы\2017 разработки\Поди туда - не знаю куда\МДК01.02\Квалификационный экзамен по модулю\Ток вар3.png]

Задание:
1. Определите координаты опорных точек.
2. Определите режимы резания, исходя из условия V=140 м/мин, подача sмин = 0,2×n мм/мин. Выберите по паспортным данным станка меньшую или равную расчетному числу частоту вращения шпинделя:
 nст =  25; 31; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 335; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1400 мин-) . 
3. Напишите управляющую программу.
№16

Необходимо выполнить чистовую токарную операцию обработки контура детали. Резец проходной контурный с механическим креплением твердосплавных пластин Т15К6.

[image: E:\Мои документы\ППК рабочие программы\2017 разработки\Поди туда - не знаю куда\МДК01.02\Квалификационный экзамен по модулю\ток вар4.png]
Задание:
1. Определите координаты опорных точек.
2. Определите режимы резания, исходя из условия V=140 м/мин, подача sмин = 0,2×n мм/мин. Выберите по паспортным данным станка меньшую или равную расчетному числу частоту вращения шпинделя:
 nст =  25; 31; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 335; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1400 мин-) . 
3. Напишите управляющую программу.
№17

Необходимо выполнить чистовую токарную операцию обработки контура детали. Резец проходной контурный с механическим креплением твердосплавных пластин Т15К6.

[image: E:\Мои документы\ППК рабочие программы\2017 разработки\Поди туда - не знаю куда\МДК01.02\Квалификационный экзамен по модулю\ТОк ва5.png]

Задание:
1. Определите координаты опорных точек.
2. Определите режимы резания, исходя из условия V=140 м/мин, подача sмин = 0,2×n мм/мин. Выберите по паспортным данным станка меньшую или равную расчетному числу частоту вращения шпинделя:
 nст =  25; 31; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 335; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1400 мин-) . 
3. Напишите управляющую программу.
№18

Необходимо выполнить чистовую токарную операцию обработки контура детали. Резец проходной контурный с механическим креплением твердосплавных пластин Т15К6.

[image: E:\Мои документы\ППК рабочие программы\2017 разработки\Поди туда - не знаю куда\МДК01.02\Квалификационный экзамен по модулю\Ток вар6.png]

Задание:
1. Определите координаты опорных точек.
2. Определите режимы резания, исходя из условия V=140 м/мин, подача sмин = 0,2×n мм/мин. Выберите по паспортным данным станка меньшую или равную расчетному числу частоту вращения шпинделя:
 nст =  25; 31; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 335; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1400 мин-) . 
3. Напишите управляющую программу.

№19

Задание: 
1. Постройте 3D-модель в САПР КОМПАС-3D, используя операции «Выдавливание», «Вырезать выдавливанием», «Ребро жесткости»:
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.

	[image: 8]
	[image: ]




№20

Задание: 
1. Постройте 3D-модель в САПР КОМПАС-3D, используя операции «Выдавливание», «Вырезать выдавливанием», «Ребро жесткости»:
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.

	[image: 9]
	[image: ]



№21

Задание: 
1. Постройте 3D-модель в САПР КОМПАС-3D, используя операции «Выдавливание», «Вырезать выдавливанием», «Ребро жесткости»:
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.
	[image: 10]
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№22

Задание: 
1. Постройте 3D-модель в САПР КОМПАС-3D, используя операции «Выдавливание», «Вырезать выдавливанием», «Ребро жесткости»::
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.

	[image: 11]
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№23

Задание: 
1. Постройте 3D-модель в САПР КОМПАС-3D, используя операции «Выдавливание», «Вырезать выдавливанием», «Ребро жесткости»:
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.
	[image: 12]
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№24

Задание: 
1. Постройте 3D-модель в САПР КОМПАС-3D, используя операции «Выдавливание», «Вырезать выдавливанием», «Ребро жесткости»:
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.
	[image: 13]
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№25

Задание: 
1. Постройте 3D-модель детали «Втулка»  в САПР КОМПАС-3D.
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.


[image: ]

№26

Задание: 
1. Постройте 3D-модель детали «Вал»  в САПР КОМПАС-3D.
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.
[image: E:\Мои документы\Модуль авт проект и прогр\Вал взять на вооружение.png]

№27

Задание: 
1. Постройте 3D-модель детали «Поршень»  в САПР КОМПАС-3D.
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.
[image: ]

№28

Задание: 
1. Постройте 3D-модель детали «Цилиндр»  в САПР КОМПАС-3D.
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.
[image: ]

№29
Задание: 
1. Постройте 3D-модель детали «Штуцер»  в САПР КОМПАС-3D.
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.

[image: E:\Мои документы\ППК рабочие программы\2017 разработки\Поди туда - не знаю куда\МДК01.02\Квалификационный экзамен по модулю\Олимпиада 2017\чертеж 287-20-02 резьбовой штуцер (1)-1 дл экз.jpg]

№30
Задание: 
1. Постройте 3D-модель детали «Втулка»  в САПР КОМПАС-3D.
2. Постройте ассоциативный чертеж с фронтальным разрезом.

[image: E:\Мои документы\ППК рабочие программы\2017 разработки\Поди туда - не знаю куда\МДК01.02\Втулка для кэ.png]
 (
39
)
2.2. Критерии оценки
Результаты выполнения теоретического задания  и результаты выполнения практического задания суммируются. Формируется свод результатов, полученные результаты соотносятся с 5-бальной системой оценки.

	Оценка
	Количество баллов, набранных за выполнение теоретического и практического задания

	Оценка 5 «отлично»
	90-100

	Оценка 4 «хорошо»
	76-89

	Оценка 3 «удовлетворительно»
	50-75

	Оценка 2 «неудовлетворительно»
	≤ 49



2.2.1. Критерии оценки теоретического задания
Оценка за задание «Тестирование» определяется простым суммированием баллов за правильные ответы на вопросы. Один верный ответ равен  1 баллу.
Ответ считается правильным, если: 
- при ответе на вопрос закрытой формы с выбором ответа  выбран правильный ответ;
- при ответе на вопрос  открытой формы дан правильный ответ;
- при ответе на вопрос на установление правильной последовательности установлена правильная последовательность;
- при ответе на вопрос  на установление соответствия, если сопоставление  произведено верно для всех пар.

2.2.2. Критерии оценки практического задания

Оценивание выполнения практического задания осуществляется в соответствии со следующей методикой:
в соответствии с каждым критерием балы начисляются, если студент дал правильный ответ, или совершил верное действие, в противном случае баллы не начисляются;
 оценка за выполненное задания  складывается из суммы начисленных баллов за выполнение практических задач.
	№
	Критерии оценки
	Баллы за критерии оценки 

	
	Ситуация 1
	

	
	Задача 1  На основе чертежа создайте 3D модель детали «Вал».
	Максимальный балл – 18 баллов

	
	Критерии оценки:
	

	1
	Для выбора центровых отверстий использована библиотека стандартных элементов 
	2

	2
	Размер центровых отверстий выбран верно в зависимости от диаметра заготовки
	2

	3
	Для выбора канавок под выход шлифовального круга использована библиотека стандартных элементов
	2

	4
	3d модель выполнена в масштабе 1:1
	1

	5
	Верно выполнены линейные, угловые размеры
	5

	6
	Верно выполнены наружные диаметральные и радиальные размеры
	5

	7
	Массо-центровочные характеристики определены.
	1

	Снятие баллов

	1
	Для выбора центровых отверстий  не использована библиотека стандартных элементов
	2

	2
	Размер центровых отверстий выбран не  верно в зависимости от диаметра заготовки
	1

	3
	Для выбора канавок под выход шлифовального круга  не использована библиотека стандартных элементов
	2

	4
	3d модель выполнена  не в масштабе 1:1
	1

	5
	Неверно выполнены или отсутствуют от 1 до нескольких линейных, угловых размеров (снятие 0,25 балла за 1 неверный размер; неверно  выполнены 50% и более размеров – снятие 4 балла)
	0,25-4

	6
	Неверно выполнены или отсутствуют от 1 до нескольких наружных диаметральных или радиальных размеров (снятие 0,25 балла за 1 неверный размер; неверно  выполнены 50% и более размеров – снятие 4 балла)
	0,25-4

	7
	Массо-центровочные характеристики  не определены
	1

	
	Задача 2 Предлагается в качестве заготовки использовать прокат массой ХХ кг. и штамповку массой ХХ кг. Рассчитать КИМ для двух видов заготовки и выбрать наиболее оптимальный  по КИМ (коэффициент использования материала). Обосновать выбор метода получения заготовки.
	Максимальный балл – 4 балла

	1
	Верно рассчитан КИМ (коэффициент использования материала) 
	1

	2
	Верно выбран наиболее оптимальный вариант заготовки 
	1

	3
	Дано обоснование  выбора метода получения заготовки
	2

	Снятие баллов

	1
	Неверно рассчитан КИМ (коэффициент использования материала) (снятие 0,5 балла за один коэффициент)
	0,5-1

	2
	Неверно выбран наиболее оптимальный вариант заготовки
	0,5

	3
	Не дано обоснование  выбора метода получения заготовки
	2

	
	Задача 3 Разработать технологический маршрут обработки детали с учетом использования станков с ЧПУ, заполнить маршрутную карту.
	Максимальный балл – 16 баллов

	
	Маршрутная карта
	Максимальный балл – 16  баллов

	1
	В маршрутной карте заполнены все необходимые графы (кроме граф код,  нормы расхода, КИМ, МЗ) : материал, масса детали 
	5

	2 
	В маршрутной карте указаны номер и наименование операции, оборудование и  код оборудования 
	6

	3 
	В каждой операции заполнены необходимые  графы обозначения документа. (кроме граф Тшт, Тпз, Кшт)
	4

	4 
	Заполнение маршрутной карты выполнено в соответствии с требованиями ЕСТД 
	1

	
	Снятие баллов

	1
	В маршрутной карте заполнены все необходимые графы (за 1 незаполненную графу – снятие 0,25 балла)
	0,25-2,5

	1
	Указаны не все необходимые операции, номер операции, оборудование, код оборудования (за 1 неуказанный элемент – снятие 1,0 балл; не указаны 50% и более элементов – снятие 6 баллов)
	1,0 -6

	2
	В операции не заполнены от 1 до нескольких граф обозначения документа (снятие 0,25 балла за 1 графу; не указано 50% и более – снятие 5  баллов)
	0,25 – 3,5

	7
	Заполнение операционной карты выполнено не в соответствии с требованиями ЕСТД 
	1

	
	Задача 4 Для обработки  всех диаметральных размеров (за исключением канавок) определить частоту вращения шпинделя (n , мин-1), если  окружная скорость V=ХХХ м/мин,  минутную подачу Sмин=0,2*n (мм/мин)
	Максимальный балл – 7.5 балла

	
	Частота вращения шпинделя рассчитана верно для каждого диаметрального размера по чертежу.
	5

	
	Минутная подача рассчитана верно для каждого диаметрального размера
	2.5

	
	Снятие баллов

	1
	Частота вращения шпинделя рассчитана  не верно (снятие 0,5 балла за один неверный расчет)
	0,5-2,5

	2
	Минутная подача рассчитана  не верно (снятие 0,25 балла за один неверный расчет)
	0, 25-1,25

	
	Задача 5 Разработайте управляющую программу для проходного резца (выбрать нулевую точку программы,  указать оси координат, изобразите траекторию движения  вершины инструмента, определите координаты опорных точек).
	Максимальный балл – 19,5 балла

	1
	Нулевая точка выбрана верно
	2

	2
	Оси координат указаны верно
	2

	3
	Траектория движения  вершины  инструмента изображена верно
	5

	4
	Координаты опорных точек определены верно
	4,5

	5
	Управляющая программа написана верно
	6

	
	Снятие баллов

	1
	Нулевая точка выбрана не верно
	1

	2
	Оси координат указаны верно
	2

	3
	Траектория движения  вершины  инструмента изображена не верно (снятие  0,5 балла за каждый неверный элемент траектории, не указаны 50% и более элементов – снятие 5 баллов)
	0,5-5

	4
	Координаты опорных точек определены  не верно (снятие  0,25 балла за неверно определенные координаты одной опорной точки)
	0,25-2,25

	5
	Управляющая программа написана не верно (снятие 0,2 балла за каждое не правильное применение кодов и адресов)
	0,2-6

	
	ИТОГО
	65
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