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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.03 Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве.
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 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

	ПК 3.1

	Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с применением конструкторской и технологической документации.

	ПК 3.2

	Выбирать оборудование, инструмент и оснастку для осуществления сборки изделий.

	ПК 3.3

	Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в том числе с применением систем автоматизированного проектирования.

	ПК 3.4

	Реализовывать технологический процесс сборки изделий машиностроительного производства.

	ПК 3.5



	Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической документации, анализировать причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого качества, участвовать в мероприятиях по их предупреждению и устранению.

	ПК 3.6
	Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машиностроительного производства в соответствии с производственными задачами.




1.1.3. В	результате	освоения	профессионального	модуля	обучающийся  должен:
	Иметь 
	- Практический опыт  разработки технических заданий на проектирование специальных технологических приспособлений; 
- Практический опыт  разработки конструкторской документации и проектирования технологических процессов с использованием пакетов прикладных программ;
- Практический опыт проведения расчётов параметров сборочных процессов узлов и изделий; применения систем автоматизированного проектирования при проведении расчётов сборочных процессов узлов и деталей; 
- Навыки  применения систем автоматизированного проектирования для выбора конструктивного исполнения сборочного инструмента, приспособлений и оборудования;
- Оформления маршрутных и операционных технологических карт для сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств; 
- Составления технологических маршрутов сборки узлов и изделий и проектирования сборочных технологических операций; 
- Использования систем автоматизированного проектирования в приложении к оформлению технологической документации по сборке узлов или изделий;
- Практический опыт участия в реализации технологического процесса по сборке изделий; 
- Практический опыт проведения контроля соответствия качества деталей требованиям технической документации
- Практический опыт организации эксплуатации технологических сборочных приспособлений в соответствии с задачами и условиями процесса сборки; 
- Практический опыт сопоставления требований технологической документации и реальных условий технологического процесса.
- Практический опыт участия в мероприятиях технологического контроля
- Практический опыт разработки и составления планировок участков сборочных цехов
- Практический опыт применения систем автоматизированного проектирования для разработки планировок

	Уметь
	- Разрабатывать технологические схемы сборки узлов или изделий; читать чертежи сборочных узлов; 
- Использовать пакеты прикладных программ для разработки конструкторской документации и проектирования технологических процессов механосборочного производства; 
- Выполнять сборочные чертежи и деталировки, а также чертежи общего вида в соответствии с Единой системой конструкторской документации (ЕСКД);
- Определять последовательность сборки узлов и деталей
рассчитывать параметры процесса сборки узлов или изделий согласно требованиям нормативной документации
- Использовать CAЕ системы, системы автоматизированного проектирования при выполнении расчётов параметров сборки узлов и деталей;
- Выбирать и применять сборочный инструмент, материалы в соответствии с технологическим решением;
- Применять системы автоматизированного проектирования для выбора инструмента и приспособлений для сборки узлов или изделий;
- Оформлять технологическую документацию;
- Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для сборки узлов или изделий на сборочных участках производств;
- Применять систем автоматизированного проектирования, CAD технологии при оформлении карт технологического процесса сборки;
- Организовывать эксплуатацию технологических сборочных приспособлений в соответствии с задачами и условиями технологического процесса; эксплуатировать технологические сборочные приспособления для удовлетворения требования технологической документации и условий технологического процесса;
- Проводить технологический контроль конструкторской документации с выработкой рекомендаций по повышению технологичности продукции;
- Осуществлять компоновку участка сборочного цеха согласно технологическому процессу;
- Применять системы автоматизированного проектирования и CAD технологии для разработки планировки

	Знать
	- Методику разработки технологических процессов для сборки изделий и конструкторской документации 
- Принципы составления и расчёта размерных цепей; методы сборки проектируемого узла; порядок расчёта ожидаемой точности сборки; 
- Применение систем автоматизированного проектирования для выполнения расчётов параметров сборочного процесса; 
- Нормативные требования к сборочным узлам и деталям; правила применения информационно вычислительной техники, в том числе CAЕ систем и систем автоматизированного проектирования при расчёте параметров сборочного процесса узлов деталей и машин;
- Основные этапы сборки; последовательность прохождения сборочной единицы по участку; 
требования единой системы 
- Виды подготовительных, сборочных и регулировочных операций на участках машиностроительных производств;
- Технологической документации к составлению и оформлению маршрутной операционной и технологических карт для сборки узлов;
- Системы автоматизированного проектирования в оформлении технологических карт для сборки узлов
- Виды, типы, классификация и применение сборочных приспособлений; требования технологической документации к сборке узлов и изделий;
- Применение сборочных приспособлений в реальных условиях технологического процесса и согласно техническим требованиям;
- Виды, порядок проведения и последовательность технологического процесса сборки;
- Методик контроля конструкторской документации и рекомендаций по повышению технологичности продукции;
- Основные принципы составления плана участков сборочных цехов;
- Правила и нормы размещения сборочного оборудования; виды транспортировки и подъема деталей;
- Виды сборочных цехов; принципы работы и виды систем автоматизированного проектирования;
- Типовые виды планировок участков сборочных цехов; основы инженерной графики и требования технологической документации к планировкам участков и цехов



	

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 – максимальной количество 5 баллов.

1.4. Материально-техническое обеспечение для проведения промежуточной аттестации
Экзаменационные задания промежуточной аттестации выполняются в учебном помещении: «Технология машиностроения».
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. 
4. ГОСТ 12.2.009-80 «Станки металлорежущие. Общие требования безопасности».
5. ГОСТ 3.1109-82 «Единая система технологической документации»

Основные учебные издания
6. Безъязычный В.Ф. Основы технологии машиностроения. Изд. 2-е. М.: Инновационное машиностроение, 2016. 
7. Сысоев С.К., Сысоев А.С., Левко В.А. Технология машиностроения. Проектирование технологических процессов. Изд. 2-е. СПб: Лань, 2016.
[bookmark: _Hlk105593100]8. Балла О. М. Обработка деталей на станках с ЧПУ. Учебное пособие для среднего профессионального образования/ О. М. Балла. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 368 с. — ISBN 978-5-8114-6754-9
9. Безъязычный В. Ф., Крылов В. Н. и др. Процессы формообразования деталей машин. Учебное пособие для среднего профессионального образования / В.Ф. Безъязычный. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 416 с. — ISBN
10. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю. Гирн А. В. Технологические процессы в машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для среднего профессионального образования / Л.Н.Самойлова. — Санкт-Петербург: Лань, 2020. — 156 с. — ISBN 978-5-8114-6610-8
11. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю. Гирн А. В. Технологические процессы в машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для среднего профессионального образования / Н.В. Гулиа. — Санкт-Петербург: Лань, 2020. — 156 с. — ISBN 978-5-8114-6610-8
12. Сурина Е. С. Разработка управляющих программ для системы ЧПУ. Учебное пособие для среднего профессионального образования / Е.С.Сурина. — Санкт-Петербург Лань, 2020. — 268 с. — ISBN 978-5-8114-6673-3.
13. Сысоев С. К., Сысоев А. С., Левко В. А. Технология машиностроения. Проектирование технологических процессов. Учебное пособие для среднего профессионального образования / С.К.Сысоев — Санкт-Петербург Лань, 2021. — 352 с. — ISBN 978-5-8114-7017-4
14. Черепахин А.А., Кузнецов В.А. Технологические процессы в машиностроении. Уч. Пособие, 3-е изд., стер. / А.А.Черепахин. — Санкт-Петербург: Лань, 2019. — 156 с. — ISBN 978-5-8114-4303-1
[bookmark: _Hlk105593436]15. Черпаков Б.И. Технологическое оборудование машиностроительного производства. Изд. 6-е. М.: Академия, 2021. 
Дополнительные учебные издания
16. Основы программирования токарной обработки деталей на станках с ЧПУ в системе «Sinumerik» : учебное пособие для СПО / А. А. Терентьев, А. И. Сердюк, А. Н. Поляков, С. Ю. Шамаев. — Саратов : Профобразование, 2020. — 107 c. — ISBN 978-5-4488-0639-1. — Текст : электронный // Электронный ресурс цифровой образовательной среды СПО PROFобразование : [сайт]. — URL: https://profspo.ru/books/92137"
17. Сергеев, А. И. Программирование ЧПУ для автоматизированного оборудования : учебное пособие для СПО / А. И. Сергеев, А. С. Русяев, А. А. Корнипаева. — Саратов : Профобразование, 2020. — 117 c. — ISBN 978-5-4488-0579-0. — Текст : электронный // Электронный ресурс цифровой образовательной среды СПО PROFобразование : [сайт]. — URL: https://profspo.ru/books/92146
Интернет-ресурсы
18. Международный технический информационный журнал «Оборудование и инструмент для профессионалов». Режим доступа: http://www.informdom.com/
19. Портал «Всё о металлообработке». Режим доступа: http://met-all.org/


1.6. Распределение оценивания результатов обучения в соответствии с формой промежуточной аттестации элементов профессионального модуля ПМ.03 Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве

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

	1
	2
	3
	4

	Экзамен МДК 03.01 Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве
	ПАт (
выполнение экзаменационног о комплексного задания)
	Оценка результатов выполнения экзаменационного комплексного
задания
	ОК 01- ОК 05; 
ОК О7; К 09;
ПК 3.1 – 3.6

	Дифференцированный зачет
УП.03.01 Учебная практика
	ПАт (отчет по практике)
	Оценка отчета по  практике
	ОК 01- ОК 05; 
ОК О7; К 09;
ПК 3.1 – 3.6

	Дифференцированный зачет
ПП.03.01 Производственная практика
	ПАт (отчет по практике)
	Оценка отчета по     практике
	ОК 01- ОК 05; 
ОК О7; К 09;
ПК 3.1 – 3.6




	Фонд оценочных средств для проведения промежуточной аттестации по профессиональному модулю ПМ.03 Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве 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 03.01 Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве;
· фонд оценочных средств для проведения дифференцированного зачета УП.03.01 Учебная практика;
· фонд оценочных средств для проведения дифференцированного зачета ПП.03.01 Производственная практика.

2. Контрольно-оценочные средства

2.1. Задание для экзамена квалификационного

Метод проведения аттестации: выполнение экзаменационного комплексного задания.
Задание: 
1.Ответить на вопрос.
2. Решить задачу.
2.1.1. Условие выполнения задания.
1. задание выполняется в учебных кабинетах: "Технология машиностроения";
2. обучающиеся устно отвечают на 1 теоретический вопрос, при выполнении задания обучающийся может в письменной форме дать ответ или составить план ответа на вопрос. После истечения времени, отводимого на подготовку, обучающийся дает устный ответ на вопрос задания.
3. обучающиеся решают 1 практическую задачу, задание выполняется на бумажном носителе, при выполнении задания можно использовать калькулятор, справочную литературу, стандарты, нормативы;
4. время, отводимое на выполнение задания - 135 минут, в том числе:
5. собеседование по вопросу – 100 мин (10 мин. на подготовку, 90 мин. на собеседование);
6. решение задачи - 35 мин.
7. максимальный балл за задание - 2,5 балла, в том числе:
8. собеседование по вопросу - 1 балл;
9. решение задачи - 1,5 балла.

Вопросы:   
1.Последовательность наладки технологического оборудования
2.Точность обработки на настроенных станках
3.Особенности наладки станков с ЧПУ
4.Наладка автоматических линий.
5.Наладка токарно-винторезных станков.
6.Каким способом, обрабатывают  профильные отверстия некруглого сечения
7.Каким способом можно устранить биение просверленного отверстия
8.Назовите критерий износа резца, когда появляется  характерный свист
9.Основные принципы наладки металлорежущего оборудования.
10.Основные принципы наладки приспособлений.
11.Основные принципы наладки режущего инструмента.
12.Контроль соблюдения технологической дисциплины
13.Основные признаки объектов контроля технологической дисциплины.
14.Необходимо получить отверстие 6 квалитета точности. Определить последовательность обработки и режущий инструмент.
15.Каким должен быть угол заточки резьбового резца для нарезания метрической и дюймовой резьбы.
16.Подобрать режущий инструмент для  фрезерования стороны плиты под углом 30° 
17.Основные виды приспособлений используемых на токарных станках.
18.Назовите разновидности люнетов и их предназначение. 
19.Предназначение гитары на токарно-винторезном станке.
20.Назовите способы обработки конических поверхностей на токарно-винторезномстанке.
21.Основные параметры, влияющие на скорость резания.
22.Технологические возможности оборудования
23.Организация рабочего  места станочника
24.Укомплектованность рабочего места станочника
25.Способы наладки металлорежущих станков
26.Технологическое обеспечение качества поверхностного слоя
27. Показатели качества изделия 
28. Влияние погрешности установки заготовки на точность обработки 
29. Влияние геометрической погрешности станка на точность обработки 
30. Влияние погрешности наладки технологической системы на точность обработки

Практическое задание: решить задачу.
Задача №1-30. На токарно-винторезном  станке 16К20 (мощность станка N=6.3кВт), изготовлена партия деталей «Штифт» в количестве 100 штук. По предоставленному варианту необходимо решить следующие задачи:
1. Определить соответствие геометрических параметров заготовки.
2. Проверить соответствие оборудования по мощности
3. Рассчитать основное время на подрезку торца
4. Проверить соответствие режущего инструмента проводимой обработке 
5. Выбрать измерительный инструмент для контроля диаметра детали и длины детали.
6. Начиная с 80-й детали, диаметр стал изменяться в большую сторону, проанализировать причины брака, разделить брак на исправимый и неисправимый.

	№ вар
	Заготовка горячекатаный прокат, (мм)
	Диаметр детали по чертежу, (мм)
	Длина детали по чертежу, (мм)
	Диаметры детали после обработки, (мм)
	Глубина резания, t, мм
	Подача, s, об/мин
	Удельная сила резания, Kc, Н/мм2
	Режущий инструмент, которым производилась обработка детали

	1
	Ø60±1
	Ø59h14
	100 h14
	Ø59-0,4;  Ø59-0,8.
	2
	0,3
	1200
	Резьбовой резец

	2
	Ø82±1,3
	Ø80h14
	120 h14
	Ø80-0,4;  Ø80-0,8.
	2,2
	0,23
	1500
	Проходной резец

	3
	Ø60±1
	Ø59h8
	100 h14
	Ø59-0,04;  Ø59-0,05.
	1,8
	0,2
	1600
	Торцевая фреза

	4
	Ø100±1,5
	Ø99 h10
	210 h14
	Ø99-0,12;  Ø99-0,33.
	1,5
	0,26
	1250
	Отрезной резец

	5
	Ø100±1,5
	Ø98 h14
	180 h14
	Ø98-0,9;  Ø98-0,82.
	1
	0,21
	1300
	Подрезной резец

	6
	Ø62±1,3
	Ø61h14
	120 h14
	Ø61-0,4;  Ø61-0,8.
	1,2
	0,25
	1100
	Проходной отогнутый резец

	7
	Ø100±1,5
	Ø97 h8
	210 h14
	Ø97-0,01;  Ø97-0,035.
	1,7
	0,32
	1200
	Развертка

	8
	Ø42±0,5
	Ø40h14
	120 h14
	Ø40-0,8;  Ø39,9-0,2.
	1,6
	0,4
	1200
	Комбинированное сверло

	9
	Ø100±1,2
	Ø98 h14
	180 h14
	Ø98-0,9;  Ø97,9-0,2.
	1,4
	0,3
	1500
	Проходной резец

	10
	Ø60±1
	Ø58,8h8
	100 h14
	Ø58,8-0,04;  Ø58,8-0,05.
	1,6
	0,23
	1600
	Проходной отогнутый резец

	11
	Ø100±1,5
	Ø98,6 h14
	180 h14
	Ø98,6-0,9;  Ø98,6-0,82.
	2
	0,2
	1250
	Проходной отогнутый резец

	12
	Ø100±1,5
	Ø99,2 h10
	210 h14
	Ø99,2-0,12;  Ø99,2-0,33.
	2,2
	0,26
	1300
	Подрезной резец

	13
	Ø62±1,3
	Ø61,1h14
	120 h14
	Ø61,1-0,4;  Ø61,1-0,8.
	2,4
	0,21
	1100
	Подрезной резец

	14
	Ø42±0,5
	Ø40h14
	120 h14
	Ø40-0,8;  Ø39,9-0,2.
	1,8
	0,25
	1250
	Проходной резец

	15
	Ø55±1
	Ø53,4h8
	100 h14
	Ø53,4-0,04;  Ø53,4-0,05.
	2
	0,32
	1200
	Торцевая фреза

	16
	Ø52±0,5
	Ø50h14
	120 h14
	Ø50-0,8;  Ø49,9-0,2.
	1,6
	0,4
	1500
	Отрезной резец

	17
	Ø75±1
	Ø73 h14
	180 h14
	Ø73-0,9;  Ø73-0,82.
	1,3
	0,21
	1600
	Подрезной резец

	18
	Ø84±1,5
	Ø82 h14
	180 h14
	Ø82-0,9;  Ø82-0,82.
	1,8
	0,25
	1250
	Проходной отогнутый резец

	19
	Ø84±1,5
	Ø82,4 h14
	180 h14
	Ø82,4-0,9;  Ø82,4-0,82.
	1,7
	0,32
	1300
	Развертка

	20
	Ø75±1
	Ø73,6 h14
	180 h14
	Ø73,6-0,9;  Ø73,6-0,82.
	2,5
	0,4
	1200
	Комбинированное сверло

	21
	Ø100±1,5
	Ø97,2 h8
	210 h14
	Ø97,2-0,01;  Ø97,2-0,035.
	2,6
	0,36
	1500
	Проходной резец

	22
	Ø98±1,5
	Ø96,2 h10
	210 h14
	Ø96,2-0,12;  Ø96,2-0,33.
	1,8
	0,38
	1600
	Торцевая фреза

	23
	Ø63±1
	Ø61,2h8
	100 h14
	Ø61,2-0,04;  Ø61,2-0,05.
	1,4
	0,22
	1250
	Отрезной резец

	24
	Ø63±1
	Ø61,2h7
	100 h14
	Ø61,2-0,03;  Ø61,2-0,05.
	2,1
	0,2
	1300
	Подрезной резец

	25
	Ø55±1
	Ø53,4h7
	100 h14
	Ø53,4-0,03;  Ø53,4-0,05.
	2,4
	0,34
	1100
	Проходной отогнутый резец

	26
	Ø100±1,5
	Ø97,2 h10
	210 h14
	Ø97,2-0,12;  Ø97,2-0,33.
	1,8
	0,24
	1100
	Развертка

	27
	Ø60±1
	Ø59,6h8
	100 h14
	Ø59,6-0,04;  Ø59,55-0,05.
	2
	0,4
	1250
	Комбинированное сверло

	28
	Ø82±1,3
	Ø80,8h14
	120 h14
	Ø80,8-0,4;  Ø80,8-0,8.
	1,6
	0,3
	1200
	Отрезной резец

	29
	Ø75±1
	Ø73,2 h14
	180 h14
	Ø73,2-0,9;  Ø73,2-0,82.
	1,3
	0,21
	1500
	Подрезной резец

	30
	Ø60±1
	Ø58,1h8
	100 h14
	Ø58,1-0,04;  Ø58,1-0,05.
	1,8
	0,25
	1100
	Проходной отогнутый резец



	
Критерии оценки результатов выполнения теоретического задания
	Баллы в соответствии с критериями оценки

	
	Максимальный балл – 1,0

	1
	Демонстрирует глубокое, полное знание и понимание программного материала.
Последовательно, самостоятельно раскрывает основное содержание вопроса.
Выводы аргументированы, основаны на самостоятельно выполненном анализе, обобщении данных.
Четко и верно даны определения понятий и научных терминов.
Дает верные, самостоятельные ответы на вопросы.
	1,0

	2
	Демонстрирует недостаточно глубокое, полное знание и понимание программного материала.
Недостаточно последовательно, но самостоятельно раскрывает основное содержание вопроса.
Выводы основаны на самостоятельно выполненном анализе, обобщении данных, но в отдельных случаях недостаточно аргументированы.
Недостаточно четко и верно даны определения понятий и научных терминов.
При ответе на вопросы допускает несущественные ошибки, которые может исправить самостоятельно.
	0,6

	3
	Демонстрирует в отдельных вопросах, неглубокое владение знаниями программного материала.
Излагает программный материал фрагментарно, не всегда последовательно. 
Допущены ошибки и неточности в использовании научной терминологии.
При ответе на вопросы допускает неточности.
	0,3

	4
	Студент демонстрирует незнание и непонимание программного материала.
Основное содержание учебного материала не раскрыто;
допущены грубые ошибки в определении понятий, при использовании терминологии.
Затрудняется отвечать на вопросы, при ответе допускает серьезные ошибки.
	0

	
	Критерии оценки к практическому заданию 1-30  
На токарно-винторезном  станке 16К20 (мощность станка N=6.3кВт), изготовлена партия деталей «Штифт» в количестве 100 штук.
	Максимальный балл за задание
3 балла

	1
	2
	3

	
	Верно определено соответствие геометрических параметров заготовки.
	0,5

	
	Верно проверено соответствие оборудования по мощности
	0,5

	
	Вернорассчитано основное время на подрезку торца
	0,5

	
	Верно проверено соответствие режущего инструмента
	0,5

	
	Верно выбран измерительный инструмент
	0,5

	
	Верно проанализированы причины брака, брак разделен на исправимый и неисправимый
	0,5

	
	Итого 
	3 балла



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»
	4,6-5

	Оценка 4 «хорошо»
	3,6-4,5

	Оценка 3 «удовлетворительно»
	3-3,5

	Оценка 2 «неудовлетворительно»
	≤ 2,9




 (
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