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1.Паспорт комплекта контрольно-оценочных средств
Комплект контрольно-оценочных средств предназначен для оценки результатов освоения профессионального модуля ПМ.01 Программное управление металлорежущими станками
В результате оценки осуществляется проверка следующих образовательных результатов:

	ПК1.1 
	Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением с использованием пульта управления

	ПК1.2 
	Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе работы.

	ПК1.3 
	Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов).

	ПК1.4 
	Проверять качество обработки поверхности деталей

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

	ОК 2

	Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.

	ОК 3
	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.

	ОК 4

	Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК 5
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

	ОК 6

	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.

	ОК 7
	Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний. 


иметь практический опыт:

– обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением (по обработке наружного контура на двухкоординатных токарных станках);

– токарной обработки винтов, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек;

– фрезерования наружного и внутреннего контура, ребер по торцу на трех координатных станках кронштейнов, фитингов, коробок, крышек, кожухов, муфт, фланцев фасонных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, расположенными под разными углами, с ребрами и отверстиями для крепления, фасонного контура растачивания;

– сверления, цекования, зенкования, нарезания резьбы в отверстиях сквозных и глухих;

– вырубки прямоугольных и круглых окон в трубах;

– сверления, растачивания, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних и крупных габаритов из прессованных профилей, горячештампованных заготовок незамкнутого или кольцевого контура из различных металлов;

– обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей;

– обработки наружных и внутренних контуров на трехкоординатных токарных станках сложнопространственных деталей;

– обработки наружного и внутреннего контура на токарно-револьверных станках;

– обработки с двух сторон за две операции дисков компрессоров и турбин, обработки на карусельных станках, обработки на расточных станках;

– подналадки отдельных узлов и механизмов в процессе работы;

– технического обслуживания станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов);
проверки качества обработки поверхности деталей;

уметь:

 определять режим резания по справочнику и паспорту станка;

 оформлять техническую документацию;

 рассчитывать режимы резания по формулам, находить требования к режимамипо справочникам при разных видах обработки;

 составлять технологический процесс обработки деталей, изделий на металлорежущих станках;

 выполнять процесс обработки с пульта управления деталей по квалитетам на станках с программным управлением;

 устанавливать и выполнять съем деталей после обработки;

 выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку;

 выполнять замену блоков с инструментом;

 выполнять установку инструмента в инструментальные блоки;

 выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям цифровых табло и сигнальных ламп;

 выполнять обслуживание многоцелевых станков с числовым программным управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок на рабочее место;

 управлять группой станков с программным управлением;

 устранять мелкие неполадки в работе инструмента и приспособлений;

знать:

 основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей и режимов обработки;

 основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы;

 принцип базирования;

 общие сведения о проектировании технологических процессов;

 порядок оформления технической документации;

 основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин;

 наименование, назначение и условия применения наиболее распространенных универсальных и специальных приспособлений;

 устройство, кинематические схемы и принцип работы, правила подналадки металлообрабатывающих станков различных типов;

 правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станков токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы;

 назначение и правила применения режущего инструмента;

 углы, правила заточки и установки резцов и сверл;

 назначение и правила применения, правила термообработки режущего инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с пластинками твердых сплавов или керамическими, его основные углы и правила заточки и установки;
правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;

грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах;

основные направления автоматизации производственных процессов;

устройство, принцип работы обслуживаемых станков с программным управлением;

правила управления обслуживаемым оборудованием;

конструктивные особенности и правила проверки на точность обслуживаемых станков различной конструкции, универсальных и специальных приспособлений;

условную сигнализацию, применяемую на рабочем месте;

назначение условных знаков на панели управления станком;

системы программного управления станками;

правила установки перфолент в считывающее устройство;

способы возврата программоносителя к первому кадру;

основные способы подготовки программы;

код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте;

порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления;

конструкцию приспособлений для установки и крепления деталей на станках с программным управлением;

технологический процесс обработки деталей;

организацию работ при многостаночном обслуживании станков с программным управлением;

начало работы с различного основного кадра;

причины возникновения неисправностей станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения;

корректировку режимов резания по результатам работы станка;

способы установки инструмента в инструментальные блоки;

способы установки приспособлений и их регулировки;

приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей;

устройство и кинематические схемы различных станков с программным управлением и правила их наладки;

правила настройки и регулировки контрольно-измерительных инструментов и приборов;

порядок применения контрольно-измерительных приборов и инструментов;

способы установки и выверки деталей;

принципы калибровки сложных профилей.
Таблица №1

Формы промежуточной аттестации по профессиональному модулю

	Элементы модуля, профессиональный модуль
	Формы промежуточной 
аттестации

	МДК01.01Технология металлообработки на металлорежущих станках с программным управлением
	Дифференцированный зачет

	УП.01 Учебная практика
	Дифференцированный зачет

	ПП.01 Производственная практика
	Дифференцированный зачет

	ПМ.01 Программное управление металлорежущими станками.
	Экзамен (квалификационный)


Таблица № 2
3. Распределение основных показателей оценки результатов по видам аттестации 

	Наименование элемента
	Виды аттестации

	
	Текущий контроль
	Промежуточная аттестация

	
	
	Теоретический экзамен
	Практика

	Умения:
	
	
	

	 определять режим резания по справочнику и паспорту станка;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 оформлять техническую документацию;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 рассчитывать режимы резания по формулам, находить требования к режимамипо справочникам при разных видах обработки;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 составлять технологический процесс обработки деталей, изделий на металлорежущих станках;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 выполнять процесс обработки с пульта управления деталей по квалитетам на станках с программным управлением;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 устанавливать и выполнять съем деталей после обработки;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 выполнять замену блоков с инструментом;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 выполнять установку инструмента в инструментальные блоки;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям цифровых табло и сигнальных ламп;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 выполнять обслуживание многоцелевых станков с числовым программным управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок на рабочее место;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 управлять группой станков с программным управлением;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	 устранять мелкие неполадки в работе инструмента и приспособлений;
	Практическая работа
	ДЗ по  МДК
	

	Знания:
	
	
	

	 основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей и режимов обработки;
	тест, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	 основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы;
	тест, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	 принцип базирования;
	тест, 

подготовка доклада, 
	ДЗ  по  МДК
	

	 общие сведения о проектировании технологических процессов;
	подготовка презентации

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	 порядок оформления технической документации;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	 основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин;
	устный ответ, 

просмотр видеороликов, 
	ДЗ  по  МДК
	

	 наименование, назначение и условия применения наиболее распространенных универсальных и специальных приспособлений;
	подготовка доклада, 

устный ответ
	ДЗ  по  МДК
	

	 устройство, кинематические схемы и принцип работы, правила подналадки металлообрабатывающих станков различных типов;
	подготовка доклада, 

просмотр видеороликов

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	 правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станков токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	 назначение и правила применения режущего инструмента;
	устный ответ, 

просмотр видеороликов

	ДЗ  по  МДК
	

	 углы, правила заточки и установки резцов и сверл;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	 назначение и правила применения, правила термообработки режущего инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с пластинками твердых сплавов или керамическими, его основные углы и правила заточки и установки;
	тест,

подготовка доклада, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;
	устный ответ, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах;
	просмотр видеороликов, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	основные направления автоматизации производственных процессов;
	подготовка презентации

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	устройство, принцип работы обслуживаемых станков с программным управлением;
	просмотр видеороликов, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	правила управления обслуживаемым оборудованием;
	устный ответ, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	конструктивные особенности и правила проверки на точность обслуживаемых станков различной конструкции, универсальных и специальных приспособлений;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	условную сигнализацию, применяемую на рабочем месте;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	назначение условных знаков на панели управления станком;
	просмотр видеороликов, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	системы программного управления станками;
	просмотр видеороликов, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	правила установки перфолент в считывающее устройство;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	способы возврата программоносителя к первому кадру;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	основные способы подготовки программы;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления;
	просмотр видеороликов, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	конструкцию приспособлений для установки и крепления деталей на станках с программным управлением;
	устный ответ, 

просмотр видеороликов, 
	ДЗ  по  МДК
	

	технологический процесс обработки деталей;
	просмотр видеороликов, 

устный ответ
	ДЗ  по  МДК
	

	организацию работ при многостаночном обслуживании станков с программным управлением;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	начало работы с различного основного кадра;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	причины возникновения неисправностей станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения;
	устный ответ, 

просмотр видеороликов
	ДЗ  по  МДК
	

	корректировку режимов резания по результатам работы станка;
	устный ответ, 

просмотр видеороликов
	ДЗ  по  МДК
	

	способы установки инструмента в инструментальные блоки;
	просмотр видеороликов, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	способы установки приспособлений и их регулировки;
	устный ответ, 

просмотр видеороликов
	ДЗ  по  МДК
	

	приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей;
	тест, 

конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	устройство и кинематические схемы различных станков с программным управлением и правила их наладки;
	устный ответ, 

просмотр видеороликов, 
	ДЗ  по  МДК
	

	правила настройки и регулировки контрольно-измерительных инструментов и приборов;
	просмотр видеороликов, 

подготовка сообщения
	ДЗ  по  МДК
	

	порядок применения контрольно-измерительных приборов и инструментов;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	способы установки и выверки деталей;
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	

	принципы калибровки сложных профилей.
	конспектирование источников
	ДЗ  по  МДК
	


	Практический опыт:
	
	
	

	– обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением (по обработке наружного контура на двухкоординатных токарных станках);
	Практическое задание
	
	Дифференцированный 

зачет

	– токарной обработки винтов, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	– фрезерования наружного и внутреннего контура, ребер по торцу на трех координатных станках кронштейнов, фитингов, коробок, крышек, кожухов, муфт, фланцев фасонных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, расположенными под разными углами, с ребрами и отверстиями для крепления, фасонного контура растачивания;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	– сверления, цекования, зенкования, нарезания резьбы в отверстиях сквозных и глухих;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	– вырубки прямоугольных и круглых окон в трубах;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	– сверления, растачивания, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних и крупных габаритов из прессованных профилей, горячештампованных заготовок незамкнутого или кольцевого контура из различных металлов;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	– обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	– обработки наружных и внутренних контуров на трехкоординатных токарных станках сложнопространственных деталей;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	– обработки наружного и внутреннего контура на токарно-револьверных станках;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	– обработки с двух сторон за две операции дисков компрессоров и турбин, обработки на карусельных станках, обработки на расточных станках;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	– подналадки отдельных узлов и механизмов в процессе работы;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	– технического обслуживания станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов);
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	проверки качества обработки поверхности деталей;
	Практическое задание
	
	Дифференцированный

зачет

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	Портфолио
	Экзамен (квалификационный)
	

	ОК 2.

	Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.
	Портфолио
	Экзамен (квалификационный)
	

	ОК 3.
	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
	Портфолио
	Экзамен (квалификационный)
	

	ОК 4.

	Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
	Портфолио
	Экзамен (квалификационный)
	

	ОК 5.
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	Портфолио
	Экзамен (квалификационный)
	

	ОК 6.

	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.
	Портфолио
	Экзамен (квалификационный)
	

	ОК 7.
	Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний. 
	Портфолио
	Экзамен (квалификационный)
	

	ПК1.1
	Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением с использованием пульта управления
	Портфолио
Практическое задание
	Экзамен (квалификационный)
	

	ПК1.2
	Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе работы.
	Портфолио
	Экзамен (квалификационный)
	

	ПК1.3
	Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов).
	Портфолио
	Экзамен (квалификационный)
	

	ПК1.4
	Проверять качество обработки поверхности деталей
	Портфолио
Практическое задание
	Экзамен (квалификационный)
	


Таблица № 4
Оценивание результатов обучения на промежуточной аттестации

	Объекты оценивания
	Показатели
	Критерии
	Тип задания;

№ задания
	Форма аттестации

в соответствии с учебным планом

	ПК 1.1 
	Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением с использованием пульта управления.
	· выполняет  процесса обработки детали на станке с программным управлением в соответствии с управляющей программой

· изготавливает детали в соответствии с требованиями чертежа 

· выполняет установку заготовки в соответствии с требованиями к закреплению заготовки

· выполняет съем детали после обработки в соответствии с правилами работы на станках с ПУ

· осуществляет контроль за выходом инструмента в исходную точку


	·  правильно выполняет  процесса обработки детали на станке с программным управлением в соответствии с управляющей программой

· правильно изготавливает детали в соответствии с требованиями чертежа 

· правильно выполняет установку заготовки в соответствии с требованиями к закреплению заготовки

· правильно выполняет съем детали после обработки в соответствии с правилами работы на станках с ПУ

· правильно осуществляет контроль за выходом инструмента в исходную точку


	Выполнение заданий в ходе экзамена 
	Экзамен (квалификационный)

	ПК 1.2 
	Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе работы


	· -выполняет корректировку режущего инструмента в соответствии с УП
· выполняетподналадку станка в соответствии с УП

	· правильно выполняет корректировку режущего инструмента в соответствии с УП
· правильно выполняетподналадку станка в соответствии с УП

	Выполнение заданий в ходе экзамена
	Экзамен (квалификационный)

	ПК 1.3
	Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов).


	· выполняет подготовку станка к работе в соответствии с требованиями техники безопасности

· выполняет  смазку  механических узлов станка в соответствии со схемой смазки и спецификации;

· выполняет  смазку  механических узлов манипуляторов  в соответствии со схемой смазки и спецификации;

· выполняет проверку количества охлаждающей жидкости  в соответствии с уровнем;

· выполняет своевременное очищение всасывающих фильтров в соответствии с инструкцией по эксплуатации

· выполняет уборку стружки в отведенные места в соответствии с инструкцией по эксплуатации


	· правильно выполняет подготовку станка к работе в соответствии с требованиями техники безопасности

· правильно выполняет  смазку  механических узлов станка в соответствии со схемой смазки и спецификации;

· правильно выполняет  смазку  механических узлов манипуляторов  в соответствии со схемой смазки и спецификации;

· правильно выполняет проверку количества охлаждающей жидкости  в соответствии с уровнем;

· правильно выполняет своевременное очищение всасывающих фильтров в соответствии с инструкцией по эксплуатации

· правильно выполняет уборку стружки в отведенные места в соответствии с инструкцией по эксплуатации


	Защита портфолио


	Экзамен (квалификационный)

	ПК 1.4
	Проверять качество обработки поверхности деталей.
	· выполняет измерения размеров поверхностей с использованием контрольно-измерительных приборов.
· выполняет  контроль шероховатости поверхности образцами шероховатости.


	· правильно выполняет измерения размеров поверхностей с использованием контрольно-измерительных приборов.
· правильно выполняет  контроль шероховатости поверхности образцами шероховатости.


	Выполнение заданий в ходе экзамена
	Экзамен (квалификационный)

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	-суммирование всех показателей деятельности обучающегося за период обучения
	- регулярно участвует в конкурсах профессионального мастерства;

- имеет положительные отзывы мастера  п/о.
	Защита портфолио


	Экзамен (квалификационный)

	ОК 2.

	Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.
	- рациональность организации деятельности при обработке деталей на станках с ЧПУ. 

- своевременность сдачи отчетов по практическим работам.


	- рационально организованадеятельностиьпри обработке деталей на станках с ЧПУ. 

- своевременно сданы отчеты по практическим работам
	Защита портфолио;

Выполнение заданий в ходе экзамена
	Экзамен (квалификационный)

	ОК 3.
	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
	.-выполнение анализа рабочей ситуации в соответствии с заданными критериями, указывая ее соответствие \ несоответствие эталонной ситуации –

- организация текущего контроля своей деятельности в соответствии с заданной технологией деятельности и определенным результатом  деятельности

- оценивание продукта своей деятельности по характеристикам

	-  анализ рабочей ситуации выполнен в соответствии с целями и задачами;
-выполнены организация текущего контроля своей деятельности в соответствии с заданной технологией деятельности и определенным результатом  деятельности
- оценивает  продукт своей деятельности по характеристикам правильно.
	Защита портфолио;

Выполнение заданий в ходе экзамена 
	Экзамен (квалификационный)

	ОК 4.

	Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
	- выбор из содержащего избыточную информацию источника информацию, необходимую для решения профессиональных задач.
	-выбор из содержащего избыточную информацию источника информацию, необходимую для решения профессиональных задач сделан правильно
	Защита портфолио
	Экзамен (квалификационный)

	ОК 5.
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	- использование программных продуктов в профессиональной деятельности
	-демонстрирует использование программных продуктов в профессиональной деятельности
	Защита портфолио
	Экзамен (квалификационный)

	ОК 6.

	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.
	- в соответствии с заданной процедурой участвует в групповом обсуждении и высказывает точку зрения по заданному вопросу
- в соответствии с нормами- начинает и заканчивает служебный разговор; 
-создание стандартного продукта письменной коммуникации простой структуры


	-участвует в групповом обсуждении и высказывает точку зрения по заданному вопросу;
- начинает и заканчивает служебный разговор в соответствии с нормами
-создает стандартного продукта письменной коммуникации простой структуры
	Защита портфолио
	Экзамен (квалификационный)

	ОК 7.
	Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний. 
	- применяет профессиональные знания для исполнения обязанностей на воинских должностях
	- демонстрирует готовность применения профессиональные знания для исполнения обязанностей на воинских должностях
	Защита портфолио
	Экзамен (квалификационный)

	ПО 1
	Обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением (по обработке наружного контура на двухкоординатных токарных станках)
	· выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе;
· выполняет введение  управляющей программы;
· выполняет обработку детали по программе;
· выполняет наблюдение за работой станка.
	·  правильно выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе в соответствии с алгоритмом;
·  правильно выполняет введение  управляющей программыв соответствии с алгоритмом;
· правильно выполняет обработку детали по управляющей программе;

·  правильно реагирует на сигнальные лампы на пульте станка.
	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО 2
	Токарной обработки винтов, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек
	· выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе;
· выполняет введение  управляющей программы;

· выполняет обработку детали по программе;
· выполняет наблюдение за работой станка;
· выполняет корректировку режущего инструмента.

	· правильно выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе в соответствии с алгоритмом;
·  правильно выполняет введение  управляющей программыв соответствии с алгоритмом;
· правильно выполняет обработку детали по управляющей программе;

· правильно реагирует на сигнальные лампы на пульте станка;
·  правильно выполняет корректировку режущего инструмента.

	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО 3
	Фрезерования наружного и внутреннего контура, ребер по торцу на трех координатных станках кронштейнов, фитингов, коробок, крышек, кожухов, муфт, фланцев фасонных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, расположенными под разными углами, с ребрами и отверстиями для крепления, фасонного контура растачивания
	· выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе;
· выполняет введение  управляющей программы;

· выполняет обработку детали по программе;
· выполняет наблюдение за работой станка;
· выполняет корректировку режущего инструмента.

	· правильно выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе в соответствии с алгоритмом;
·  правильно выполняет введение  управляющей программыв соответствии с алгоритмом;
· правильно выполняет обработку детали по управляющей программе;

· правильно реагирует на сигнальные лампы на пульте станка;
·  правильно выполняет корректировку режущего инструмента.

	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО4
	Сверления, цекования, зенкования, нарезания резьбы в отверстиях сквозных и глухих
	·  выполняет наладку станка;

· выполняет сверление отверстий;

· выполняетцекования, зенкования отверстий
· выполняет нарезание резьбы в отверстиях.
	· правильно выполняет наладку станка в соответствии с картой наладки;
· правильно выполняет сверление отверстий в соответствии с чертежом;
· правильно выполняетцекования, зенкования отверстий в соответствии с чертежом;

· правильно выполняет нарезание резьбы в отверстиях в соответствии с чертежом
	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО5
	Вырубки прямоугольных и круглых окон в трубах
	· выполняет наладку станка;
· выполняет вырубку окон в трубах.
	·  правильно выполняет наладку станка в соответствии с картой наладки;

·  правильно выполняет вырубку окон в трубах.
	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО6
	Сверления, растачивания, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних и крупных габаритов из прессованных профилей, горячештампованных заготовок незамкнутого или кольцевого контура из различных металлов
	· выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе;
· выполняет введение  управляющей программы;

· выполняет обработку детали по программе;
· выполняет наблюдение за работой станка;
· выполняет корректировку режущего инструмента.

	· правильно выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе в соответствии с алгоритмом;
·  правильно выполняет введение  управляющей программыв соответствии с алгоритмом;
· правильно выполняет обработку детали по управляющей программе;

· правильно реагирует на сигнальные лампы на пульте станка;
·  правильно выполняет корректировку режущего инструмента.
	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО7
	Обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей
	· выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе;
· выполняет введение  управляющей программы;

· выполняет обработку детали по программе;
· выполняет наблюдение за работой станка;
· выполняет корректировку режущего инструмента.

	· правильно выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе в соответствии с алгоритмом;
·  правильно выполняет введение  управляющей программыв соответствии с алгоритмом;
· правильно выполняет обработку детали по управляющей программе;

· правильно реагирует на сигнальные лампы на пульте станка;
·  правильно выполняет корректировку режущего инструмента.

	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО8
	Обработки наружных и внутренних контуров на трех-координатных токарных станках сложнопространственныхдеталей
	· выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе;
· выполняет введение  управляющей программы;

· выполняет обработку детали по программе;
· выполняет наблюдение за работой станка;
· выполняет корректировку режущего инструмента.

	· правильно выполняет подготовку и диагностику готовности станка к работе в соответствии с алгоритмом;
·  правильно выполняет введение  управляющей программыв соответствии с алгоритмом;
· правильно выполняет обработку детали по управляющей программе;

· правильно реагирует на сигнальные лампы на пульте станка;
·  правильно выполняет корректировку режущего инструмента.
	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО9
	Обработки наружного и внутреннего контура на токарно-револьверных станках
	·  выполняет организацию  рабочего места;

· выполняет обработку деталей
	· правильно выполняет организацию  рабочего места в соответствии с требованиями;

· правильно выполняет обработку деталей в соответствии с УП.
	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО10
	Обработки с двух сторон за две операции дисков компрессоров и турбин, обработки на карусельных станках, обработки на расточных станках
	· выполняет организацию  рабочего места;

· выполняет обработку деталей
	· правильно выполняет организацию  рабочего места в соответствии с требованиями;

· правильно выполняет обработку деталей в соответствии с УП.
	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО11
	Подналадки отдельных узлов и механизмов в процессе работы
	· выполняет подналадку отдельных узлов станка;
· выполняет подналадку механизмов  станка.
	· правильно выполняет подналадку отдельных узлов станка;

· правильно выполняет подналадку механизмов  станка.
	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО12
	Технического обслуживания станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов)
	· выполняет ежедневный осмотр станка;
· выполняет профилактические работы на станке;
· выполняет проверку точности  позиционирование основных механизмов станка;

· выполняет ежедневный осмотр манипулятора;

· выполняет профилактические работы на манипуляторе;

· выполняет проверку точности  позиционирование манипулятора.
	· правильно выполняет ежедневный осмотр станка в соответствии с регламентом;

· правильно выполняет профилактические работы на станке в соответствии с регламентом;

· правильно выполняет проверку точности  позиционирование основных механизмов станка в соответствии с техническим паспортом;
· правильно выполняет ежедневный осмотр манипулятора в соответствии с регламентом;
· правильно выполняет профилактические работы на манипуляторе в соответствии с регламентом;

· правильно выполняет проверкуточности  позиционирование манипулятора в соответствии с техническим паспортом.
	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП

	ПО13
	Проверки качества обработки поверхности деталей
	·  выполняет подготовку деталей к проверке;
· выполняет выбор средств контроля;

· выполняет контроль размеров деталей;
· выполняет проверку отклонения форм и расположения поверхностей деталей;
· выполняет контроль специальными инструментами.
	·  правильно выполняет подготовку деталей к проверке;
·  правильно выполняет выбор средств контроля;
·  правильно выполняет контроль размеров деталей;
·  правильно выполняет проверку отклонения форм и расположения поверхностей деталей;

·  правильно выполняет контроль специальными инструментами.
	Защита портфолио
	Дифференцированный зачет ПП


2. Комплект контрольно-оценочных средств
Включает в себя оценочные средства, предназначенные как для проведения промежуточной аттестации (дифференцированного зачета, экзамена), так и для проведения текущего контроля знаний обучающихся.

Контроль и оценка осуществляются с использованием следующих форм и методов: 

Оперативный контроль: индивидуальный письменный опрос, тестирование, отчет по практическим работам, проверка и оценка внеаудиторной самостоятельной работы, отчёт о выполнении практических заданий.
Промежуточная аттестация: итоговый контроль в форме дифференцированного зачета, экзамена. 

Оценка освоения программы профессионального модуля предусматривает использование накопительной системы оценивания и проведение по дифференцированного зачета по ПП,МДК  и экзамена (квалификационного).
2.1.Текущий контроль (оперативный)

Для осуществления текущего контроля по элементам, изучаемого профессионального модуля используются следующие формы и методы:
2.2. Промежуточная аттестация
Контрольное задание для проведения дифференцированного зачетапо
МДК 01.01 Технология металлообработки на металлорежущих станках с программным управлением
1. Назначение контрольного задания

Контрольное задание входит в состав комплекса оценочных средств  и предназначается предназначено для промежуточной аттестации в форме экзамена и оценки знаний и умений аттестуемых, соответствующих основным показателям оценки результатов подготовки по программе МДК 01.01 Технология металлообработки на металлорежущих станках с программным управлением основной профессиональной образовательной программы  по профессии среднего профессионального образования 15.01.25Станочник (металлообработка)
2. Контингент аттестуемых обучающиеся ГОБПОУ «ЕКЭПиОТ»
3. Форма и условия аттестации: в письменном видена бланках после изучения МДК 01.01 Технология металлообработки на металлорежущих станках с программным управлением
4. Время тестирования:

подготовка _____30____ мин.;

выполнение  ___220__ мин.;

оформление и сдача___20__ мин.;

всего___270___ мин.
Экзамен проводится в 1 смен(у)

Бланк ответов

 на задания итогового контроля  образовательных достижений по 
МДК 01.01 Технология металлообработки на металлорежущих станках с ПУ

ПМ 01. Программное управление металлорежущими станками 
программы ППКРС 15.01.25 Станочник (металлообработка)
 обучающегося _________________________ 
Вариант №1

Задание 1
	Текст задания: укажите кнопки пульта управления, изображенного на рисунке, которые необходимо использовать для включения прямого вращения шпинделя в режиме ручного управления во втором диапазоне, вращение шпинделя 400 мин-1

________________________________________________________________

_________________________________________
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Задание 2

Текст задания: укажите этапы подготовки управляющей программы ручным способом.__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 3

Текст задания: перечислите операции выполняемые устройством ЧПУ  в режиме ручного управления____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 4

Текст задания: Для детали  диметром 200 мм, необходимо провести обработку наружной цилиндрической поверхности.  Определите частоту вращения шпинделя, если скорость вращения примерно 478 об/мин, ._________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________
Укажите, какую необходимо дать команду:_______________________________________________
Задание 5

Текст задания:  укажите основные требования к точности приспособлений, применяемых для крепления деталей на станках с ЧПУ.____________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 6

Текст задания: укажите принципы организации работ при многостаночном обслуживании станков с ПУ.______________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 7

Текст задания: дайте характеристику режущему инструменту, применяемому на станках с ЧПУ ______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 8

Текст задания: Нарисуйте схему измерения наружного диаметра вала индикатором часового типа. Укажите порядок выполнения измерения. 
	
	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________




Задание 9

Текст задания: проанализируйте  ситуацию- при работе привода  станком на холостом ходу  индикатируется информация, «несоответствие фактического перемещения заданному ». Заполните таблицу:

	Причина неисправности
	Ваши действия

	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________


	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________




Задание 10
 Установить заготовку согласно схеме базирования.
Задание 11
Установить инструмент согласно карте наладки.
Дата ____________________ Подпись обучающегося__________________________
Баллы/оценка___________________ Подпись преподавателя_____________________
.

Бланк ответов

 на задания итогового контроля  образовательных достижений по 
МДК 01.01 Технология металлообработки на металлорежущих станках с ПУ

ПМ 01.  Программное управление металлорежущими станками 
программы ППКРС 15.01.25 Станочник (металлообработка)
 обучающегося _________________________ 
Вариант №2
Задание 1

	Текст задания: укажите кнопки пульта управления, изображенного на рисунке, которые необходимо использовать для останова шпинделя.
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Задание 2

Текст задания: укажите способы подготовки управляющих программ и этапы подготовки информации._________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 3

Текст задания: перечислите операции выполняемые устройством ЧПУ  в режиме автоматического управления ___________________________________________________________

____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________  
_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 4
Текст задания: укажите значение координат точек А и В при программировании  в системе FANUC.___________________________________________________________________________
[image: image51.png]



Задание 5

Текст задания: зарисуйте схемы проверки токарного станка на точность позиционирования, дайте пояснения

	
	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________




Задание 6

Текст задания:  почему одним из требований к оборудованию для многостаночного обслуживания является -автоматизация процессов выключения и переключения механизмов главного движения и подачи ____________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 7

Текст задания: укажите особенности инструментальной оснастки, применяемой на станках с ЧПУ________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 8

Текст задания: Нарисуйте схему измерения внутреннего диаметра вала индикатором часового типа. Укажите порядок выполнения измерения.
	
	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________


Задание 9

Текст задания: проанализируйте  ситуацию- при отработке станком заданной программы индикатируется информация «превышение температуры конкретного узла станка ». заполните таблицу:

	Причина неисправности
	Ваши действия

	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________


	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________




Задание 10
 Установить заготовку согласно схеме базирования.
Задание 11
Установить инструмент согласно карте наладки.
Дата ____________________ Подпись обучающегося__________________________
Баллы/оценка___________________ Подпись преподавателя_____________________
Бланк ответов

 на задания итогового контроля  образовательных достижений по 
МДК 01.01 Технология металлообработки на металлорежущих станках с ПУ

ПМ 01.  Программное управление металлорежущими станками 
программы ППКРС 15.01.25 Станочник (металлообработка)
 обучающегося _________________________ 
Вариант №3
Задание 1
	Устройство автоматической смены спутников, имеет следующие опции. Укажите их

___ кнопка аварийной остановки

___ кнопка «деталь готова»

___ опция

____ опция

____кнопка «Индикация поворотного аппарата» 
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Задание 2

Текст задания: изобразите структурную схему системы автоматизированного программирования.
Задание 3

Текст задания: перечислите задачи, которые решаются в процессе автоматической отработки управляющей программы ______________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 4
	Текст задания: запишите  команду, которая описывает движение  резца из точки А в точку В  при программировании  в системе FANUC.

--------------------------------------------------------------__________________________________________

__________________________________________

__________________________________________

__________________________________________
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Задание 5

Текст задания: укажите конструктивные особенности специальных приспособлений, используемых для крепления заготовок на станках с ЧПУ.___________________________________

___________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 6

Текст задания: почему одним из требований к оборудованию для многостаночного обслуживания является - монтаж устройств, предупреждающих об окончании рабочего хода._________________

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 7

Текст задания: какие требования предъявляются к инструментальной оснастке для станков с ЧПУ HAAS при вращении шпинделя с частотой 1000 об/мин._______________________________

_____________________________________________________________________________________
Задание 8

Текст задания: Нарисуйте схему измерения биения зубчатого венца  биениемером. Укажите порядок выполнения измерения. 
	
	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________


Задание 9

Текст задания: проанализируйте  ситуацию- при отработке станком заданной программы индикатируется информация «отсутствует защита или блокировка ». заполните таблицу:

	Причина неисправности
	Ваши действия

	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________


	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________




Задание 10
 Установить заготовку согласно схеме базирования.
Задание 11
Установить инструмент согласно карте наладки.
Дата ____________________ Подпись обучающегося__________________________
Баллы/оценка___________________ Подпись преподавателя _____________________.
Бланк ответов

 на задания итогового контроля  образовательных достижений по 
МДК 01.01 Технология металлообработки на металлорежущих станках с ПУ

ПМ 01.  Программное управление металлорежущими станками 
программы ППКРС 15.01.25 Станочник (металлообработка)
 обучающегося _________________________ 
Вариант №4
Задание 1
	Текст задания: Укажите на какие области сгруппированы клавиши на клавиатуре

___ клавиши курсора

___ клавиши дисплея

__ функциональные клавиши

___клавиши режимов

___цифровые клавиши

__ буквенные клавиши

___ клавиши толчковой подачи

__ клавиши ручной коррекции
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Задание 2

Текст задания: сравните основные способы подготовки управляющей программы_____________

_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 3
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	Текст задания: Дайте характеристику узлу, изображенному на рисунке. Укажите его составные части

____ буфер обмена

___ сигнальный маячок

___ кронштейн для ручки зажимного приспособления

___ лоток для инструмента

___ таблица G- и M- кодов

___ руководство оператора

___ дистанционный маховичок толчковой подачи


Задание 4

Текст задания: Инструмент 01 используется для черновой обработки.

Если этот  инструмент находится в позиции 01, то какой может быть вызван командой?  
	Tool number – номер инструмента

Тool post – позиция инструмента
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	________________________________________

________________________________________

________________________________________

________________________________________

________________________________________

________________________________________

________________________________________

________________________________________

________________________________________

________________________________________

________________________________________

________________________________________

_________________________________________


Задание 5

Текст задания: укажите конструктивные особенности универсальных приспособлений, используемых для крепления заготовок на станках с ЧПУ.__________________________________

_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 6

Текст задания: дайте характеристику циклической системе многостаночного обслуживания станков с ЧПУ._______________________________________________________________________

_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Задание 7

Текст задания: опишите принцип действия оправки с гидропластом._________________________

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Задание 8

Текст задания: Нарисуйте схему измерения числовых величин шероховатости профилографами. Укажите порядок выполнения измерения
	
	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________




Задание 9

Текст задания: проанализируйте  ситуацию- при покадровой отработке станком заданной программы индикатируется информация о невыполнении заданной технологической операции, например, «отсутствует заданный механический зажим ». заполните таблицу:

	Причина неисправности
	Ваши действия

	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________


	_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________

_________________________________________




Задание 10
 Установить заготовку согласно схеме базирования.
Задание 11
Установить инструмент согласно карте наладки.
Дата ____________________ Подпись обучающегося __________________________
Баллы/оценка___________________ Подпись преподавателя _____________________.
Критерии оценки контрольного задания
Оценка выполнения открытых тестовых заданийи практического задания осуществляется методом сравнения с эталоном. Максимальное количество баллов -5.

· При выполнении от 80 %÷ 100%задания выставляется 5 баллов;

· При выполнении от 60% ÷ 80%задания выставляется -4 балла
· При выполнении от 50% ÷ 60%задания выставляется -3 балла
· При выполнении от 30% ÷ 50%задания выставляется -2 балла
· При выполнении от 20% ÷ 30%задания выставляется -1 балл

· При выполнении от 0% ÷ 10%задания выставляется -0 баллов
Для оценки образовательных достижений обучающихся  по МДК применяется универсальная шкала оценки образовательных достижений.

	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл 
	Отметка
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	50 ÷55
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	44 ÷49
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	39 ÷43
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	38
	2
	не удовлетворительно


При 70% и более правильных ответов контрольное задание считается выполненным, при этом в ведомость (оценочный/аттестационный лист) выставляется  положительная оценка (1).

В случае менее 70% правильных ответов контрольное задание считается не выполненным, при этом в ведомость выставляется отрицательная оценка (0).

2.2.2 Дифференцированный зачет по производственной практике
Дифференцированный зачет по производственной практике выставляется на основании данных аттестационного листа с указанием видов работ, выполненных обучающимся во время практики, их объёма, качества выполнения в соответствии с технологией и(или) требованиями организации, в которой проходила практика, а также заполненного дневника о прохождении практики с выполненными практическими заданиями.
аттестационный лист 
по производственной  практике

_________________________________________________________________,

ФИО

обучающегося на  четвертом курсе по профессии СПО
15.01.25Станочник (металлообработка
успешно прошел производственную  практику по профессиональному
 модулю ПМ. 01 Программное управление металлорежущими станками
основной профессиональной образовательной программы 

в объеме 288 часов  с «____»_____20__ г. по «___»_______20__ г.

в организации _____________________________________________________

_________________________________________________________________
наименование организации, юридический адрес

Виды и качество выполнения работ

	Виды и объем работ, выполненных обучающимся во время практики
	Качество выполнения работ в соответствии с технологией и  требованиями организации, в которой проходила практика

	Выполнение обработки наружного контура фасонного винта на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура фасонного винта на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура ниппеля на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура ниппеля на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура фасонной гайки на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура фасонной гайки на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура фланца на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура фланца на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура деталей фасонного профиля на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура деталей фасонного профиля на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура фасонного кольца на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура фасонного кольца на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура ручки на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура ручки на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура штуцера на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура штуцера на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура штуцера на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение обработки наружного контура штуцера на двух координатных токарных станках
	

	Выполнение токарной обработки винтов
	

	Выполнение токарной обработки винтов
	

	Выполнение токарной обработки цилиндрических втулок с буртиком
	

	Выполнение токарной обработки цилиндрических втулок с буртиком
	

	Выполнение токарной обработки гаек
	

	Выполнение токарной обработки гаек
	

	Выполнение токарной обработки упоров
	

	Выполнение токарной обработки упоров
	

	Выполнение токарной обработки фланцев
	

	Выполнение токарной обработки фланцев
	

	Выполнение токарной обработки колец
	

	Выполнение токарной обработки колец
	

	Выполнение токарной обработки ручек
	

	Выполнение токарной обработки ручек
	

	Выполнение токарной обработки цилиндрических втулок 
	

	Выполнение токарной обработки цилиндрических втулок 
	

	Выполнение токарной обработки винтов с круглой головкой
	

	Выполнение токарной обработки винтов с круглой головкой
	

	Выполнение процесса обработки с пульта управления деталей по квалитетам на фрезерных станках с программным управлением;
	

	Выполнение фрезерования ребер по торцу на  трех координатных станках.
	

	Выполнение фрезерования фасонных деталей со стыковыми плоскостями, расположенными под разными углами на  трех координатных станках
	

	Выполнение фрезерования фасонных деталей с опорными плоскостями, расположенными под разными углами на  трех координатных станках
	

	Выполнение фрезерования фасонных деталей с ребрами на трех координатных станках
	

	Выполнение фрезерования фасонных деталей с отверстиями для крепления на трех координатных станках
	

	Выполнение растачивания деталей фасонного контура на трех координатных станках
	

	Выполнение обработки деталей на фрезерных станках с программным управлением по наружному контуру
	

	Выполнение обработки деталей на фрезерных станках с программным управлением по внутреннему контуру
	

	Выполнение фрезерования наружного и внутреннего контура кронштейна на трех координатных станках.
	

	Выполнение обработки кулачка на фрезерных станках с программным управлением по наружному контуру
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования сквозных отверстиях
	

	Выполнение нарезания резьбы в сквозных отверстиях
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования глухих отверстиях
	

	Выполнение нарезания резьбы в глухих отверстиях
	

	Выполнение вырубки прямоугольных окон в трубах
	

	Выполнение вырубки круглых окон в трубах
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования сквозных отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов из прессованных медных профилей.
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов из медных прессованных профилей
	

	Выполнение сверления, растачивания сквозных отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов из медных прессованных профилей.
	

	Выполнение сверления, растачивания глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов из медных прессованных профилей.
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования сквозных отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов из прессованных профилей никелевых сплавов.
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов изпрессованных профилей никелевых сплавов.
	

	Выполнение сверления, растачивания сквозных отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов из прессованных профилей никелевых сплавов.
	

	Выполнение сверления, растачивания глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов из прессованных профилей никелевых сплавов.
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования сквозных отверстий, имеющих координаты в деталях крупных габаритов из прессованных медных профилей.
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования глухих отверстий, имеющих координаты в деталях крупных габаритов из медных прессованных профилей
	

	Выполнение сверления, растачивания сквозных отверстий, имеющих координаты в деталях крупных габаритов из медных прессованных профилей.
	

	Выполнение сверления, растачивания глухих отверстий, имеющих координаты в деталях крупных габаритов из медных прессованных профилей.
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов горячештампованных заготовок незамкнутого контура из различных металлов;
	

	Выполнение сверления, растачивания сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов горячештампованных заготовок незамкнутого контура из различных металлов;
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних габаритов горячештампованных заготовок кольцевого контура из различных металлов;
	

	Выполнение сверления, растачивания сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях крупных габаритов горячештампованных заготовок незамкнутого контура из различных металлов
	

	Выполнение сверления, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях крупных габаритов горячештампованных заготовок кольцевого контура из различных металлов;
	

	Выполнение обработки торцевых поверхностей гладких и ступенчатых отверстий
	

	Выполнение обработки торцевых плоскостей
	

	Выполнение обработки наружных контуров на трехкоординатных токарных станках сложнопространственныхдеталей
	

	Выполнение обработки наружных контуров на трехкоординатных токарных станках сложнопространственныхдеталей
	

	Выполнение обработки внутренних контуров на трехкоординатных токарных станках сложнопространственныхдеталей
	

	Выполнение обработки внутренних контуров на трехкоординатных токарных станках сложнопространственныхдеталей
	

	Выполнение обработки наружного контура на токарно-револьверных станках;
	

	Выполнение обработки наружного контура на токарно-револьверных станках;
	

	Выполнение обработки наружного контура на токарно-револьверных станках;
	

	Выполнение обработки внутреннего контура на токарно-револьверных станках
	

	Выполнение обработки внутреннего контура на токарно-револьверных станках
	

	Выполнение обработки внутреннего контура на токарно-револьверных станках
	

	Выполнение обработки с двух сторон за две операции дисков компрессоров на карусельных станках;
	

	Выполнение обработки с двух сторон за две операции турбин на карусельных станках;
	

	Выполнение обработки с двух сторон за две операции дисков компрессоров на расточных станках;
	

	Выполнение обработки с двух сторон за две операции турбин на расточных станках;
	

	Выполнение подналадки отдельных узлов и механизмов токарного станка
	

	Выполнение подналадки отдельных узлов и механизмов фрезерного станка
	

	Выполнение подналадки отдельных узлов и механизмов многоцелевого станка
	

	Выполнение подналадки отдельных узлов и механизмов токарно-револьверных станков
	

	Выполнение подналадки отдельных узлов и механизмов токарно-карусельных станков
	

	Выполнение ежедневного осмотра станка станков с числовым программным управлением
	

	Выполнение профилактических работ на станке с числовым программным управлением
	

	Проверка точности позиционирование основных механизмов станка с ЧПУ
	

	Выполнение технического обслуживания манипуляторов
	

	Выполнение проверки качества обработки поверхностей деталей
	

	Проверки качества обработки поверхностей деталей приборами активного контроля на токарных станках
	

	Проверки качества обработки поверхностей деталей приборами активного контроля на фрезерных станках
	

	Проверки качества обработки поверхностей деталей приборами активного контроля на обрабатывающих центрах
	

	Проверки качества обработки поверхностей деталей приборами активного контроля на токарно-карусельных станках
	

	Проверки качества обработки поверхностей деталей приборами активного контроля на токарно-револьверных станках
	


Характеристика профессиональной деятельности  обучающегося во время производственной практики______________________________
___________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Дата «___».__________.20___ 


Подпись руководителя практики 

___________________/ ФИО, должность
Подпись ответственного лица организации (базы практики)

___________________/ ФИО, должность
Таблица 7
Формы и методы контроля

	Элемент модуля
	Текущий контроль
	Промежуточная аттестация

	
	Форма 

контроля
	Проверяемые 
результаты
	Форма 

контроля
	Проверяемые 
результаты

	МДК 01.01 Технология металлообработки на металлорежущих станках с программным управлением
	
	
	
	

	Тема 1Основы теории резания и металлорежущие станки
	Тестирование
ВСР 1 (6ч) Подготовка доклада по теме: «Шпиндельные узлы для высокоточных станков»
	З1-З15;
ПК1.1-ПК1.4;

ОК1-ПК6
	
	

	Тема 2 Станки с программным управлением
	Тестирование
ВСР 2 (2 ч) Просмотр видеоматериалов: «Возможности современных станков ПУ»
	З16,З18;

ПК1.1-ПК1.4

ОК1-ПК6
	
	

	Тема 3 Управление станками с программным управлением
	Тестирование
Выполнение практических работ
ВСР 3 (3 ч) Конспектирование источников на тему: «Классификация станков с ПУ»

ВСР 4 (3ч) Конспектирование источников на тему «Этапы развития станков с ЧПУ».
	З17,З19-З23, З26,З30;

У10,У12

ПК1.1-ПК1.4

ОК1-ПК6
	ДЗ
	З19,З26;

ПК1.1-ПК1.4;

ОК1-ПК6

	Тема 4 Подготовка управляющих программ
	Тестирование
Выполнение практических работ
ВСР 5 (3 ч) Конспектирование источников по теме: «Порядок составления технологического процесса обработки деталей на станках ПУ»

ВСР 6 (5ч) Подготовка презентации по теме: «Соблюдениетехники безопасности при работе на станках с ПУ»

ВСР 7 (4 ч) Подготовка сообщения на тему: «Современные программоносители »

ВСР 8 (2 ч) Просмотр видеоматериалов: «Работа операторов на станке с ПУ»
	З24,З25,З28;

У1-У5;

ПК1.1-ПК1.4

ОК1-ПК6
	ДЗ
	З24;

ПК1.1-ПК1.4;

ОК1-ПК6

	Тема 5 Эксплуатация и обслуживание станков с программным управлением
	Тестирование
Выполнение практических работ
ВСР 9 (4 ч) Подготовка сообщения на тему: «Термины и понятия о ЧПУ"

ВСР 10 (2 ч) Просмотр видеоматериалов: «Системы автоматического проектирования на ПК»
	З18,З29,З31,З32,З 36;
У7,У11;

ПК1.1-ПК1.4

ОК1-ОК6
	ДЗ
	З18,З29;

ПК1.1-ПК1.4;

ОК1-ПК6

	Тема 6Технологическая оснастка станков с программным управлением
	Тестирование
Выполнение практических работ
ВСР 11 (4 ч) Конспектирование источников по теме: «Системы программного управления высокого уровня»

ВСР 12 (4 ч) Подготовка сообщения на тему: «Факторы влияющие на точность обработки на станках с ПУ»

ВСР 13 (2 ч) Просмотр видеоматериалов: «Подготовка станка с ПУ к работе»

ВСР 14 (3 ч) Составление графика ППР станков с ЧПУ

ВСР 15 (4 ч) Выполнение расчета величины коррекции положения режущего инструмента

ВСР 16 (4 ч) Конспектирование источников по теме: «Способы повышения качества обрабатываемой поверхности»

ВСР 17 (2 ч) Просмотр видеоматериалов: «Средства активного контроля в процессе обработки

ВСР 18 (5 ч) Подготовка презентации на тему: «Современный режущий  инструмент»
	З18,З27,З33-З35, З37-З40;
У6,У8,У9,У13

ПК1.1-ПК1.4

ОК1-ОК6
	ДЗ
	У6,У8,У9,З18;

ПК1.1-ПК1.4;

ОК1-ПК6

	Тема 7 Станки с числовым программным управлением HAAS
	Тестирование
Выполнение практических работ
ВСР 19 (3 ч) Просмотр видеоматериалов: «Симуляторы станков ЧПУ»
ВСР 20 (3 ч) Конспектирование источников по теме: «Классификация станков HAAS»
	З41-З44;

У14;

ПК1.1-ПК1.4

ОК1-ОК6
	
	

	Тема 8 Понятие о программировании в системаFANUC
	Тестирование
Выполнение практических работ
ВСР 21 (2 ч) Подготовка сообщения на тему: «Характеристика системы FANUC»
	З 45; У15;

ПК1.1-ПК1.4

ОК1-ОК6
	ДЗ
	З45;

ПК1.1-ПК1.4;

ОК1-ПК6

	ПП
	Выполнение практических заданий
	ПО1- ПО13;

ПК 1,1- ПК 1,4;

ОК 1-ОК 6
	Дифференцированный 

зачет
	ПО1- ПО13;

ПК 1,1- ПК 1,4;

ОК 1-ОК 6


2.2.3 Экзамен (квалификационный)
Результаты освоения модуля, 
подлежащие проверке на экзамене (квалификационном)

В результате аттестации по профессиональному модулю осуществляется комплексная проверка следующих профессиональных и общих компетенций:

Профессиональные компетенции:

	ПК 1.1.Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением с использованием пульта управления.

	ПК 1.2.Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе работы.

	ПК 1.4.Проверять качество обработки поверхности деталей.

	Общие компетенции:

ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.

	 ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы

	ОК 4.  Осуществлять поиск  информации, необходимой для эффективного

выполнения профессиональных задач


Общие компетенции, 
проверяемые с помощью портфолио

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес

	ОК 4. Осуществлять поиск  информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач

	ОК-5 Использовать ИКТ в профессиональной деятельности

	ОК-6 Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством с клиентами

	ОК 7Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний.


Тип портфолио: портфолио смешанного типа.

Портфолио оформляется обучающимися в течение всего периода освоения программы профессионального модуля, в том числе в период производственной практики.

Состав портфолио:

· Сведения об участии обучающегося в олимпиадах и конкурсах профессионального мастерства, конференциях по профилю профессии (копии дипломов, грамот, свидетельств).

· Сведения об участии в профориентационной работе и представлении училища/профессии в школах города и района.

· График выполнения практических работ.

· Перечень специализированных программ и баз данных, использованных обучающимся при изучении содержания ПМ.

· Свидетельства об участии в военных сборах.

· Аттестационные листы по практикам.

Структура контрольно-оценочных материалов для
экзамена (квалификационного)

I. ЗАДАНИЕ ДЛЯ ЭКЗАМЕНУЮЩЕГОСЯ.
Инструкция

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться технологической картой, паспортом оборудования, справочной литературой.
Время выполнения задания –240 мин часов
Типовое задание: Дана технологическая карта изготовления детали. Требуется выбрать соответствующий имитатор, заполнить инструментальный магазин соответствующим инструментом, предварительно установив его размер. Определить требуемые размеры и способ базирования заготовки, установить привязку детали к каждому инструменту и установу. Настроить инструменты на размер. Ввести управляющую программу, проверить  её и осуществляют обработку детали. По окончании обработки снять размеры полученной детали, записывать их в соответствующую таблицу.
1 вариант

Осуществить выполнение следующих переходов при изготовлении детали «Крышка»:
Материально-техническое оснащение.

Оборудование:           

-  тренажёр фрезерного станка с ЧПУ FANUCOTD
Инструмент:

 1.Режущий:

     в соответствии с заданием на соответствующий переход.

 2.Измерительный:

      - виртуальный штангенциркуль;

      - линейка

Инструментальная оснастка: 

      машинные  тиски ,планки

 Заготовка :    210х100х7.5

          Материал :     Д16т ГОСТ 4784-97
Технологическая карта

1. Фрезеровать карман размером 79х171.

Инструмент: фреза концевая с цилиндрическим хвостовиком Ф5 мм. S=1920 мм/мин. n=6000 об/мин.

Длина фрезы – 100 мм.

2. Фрезеровать паз 5 мм.

Инструмент: фреза концевая с цилиндрическим хвостовиком Ф5 мм. S=180 мм/мин. n=6000 об/мин.

3. Сверлить 4 отверстия Ф4 мм согласно чертежу.

Инструмент: сверло Ф4 мм, длина сверла 80 мм, S=455 мм/мин. n=4550 об/мин.

Последовательность выполнения задания:

1. Установить нуль станка.

2.Установить заготовку и инструмент, предварительно задав его геометрию. 

3. Осуществить привязку детали. Первый инструмент привязать по G54, второй по G55.

4. Активизировать управляющую программу (О0001) и запустить её на обработку заготовки.

5. После окончания обработки определить размеры детали и установить их соответствие с чертежом детали заполнив следующую таблицу: 
	№ п/п
	Наименование размера
	По чертежу
	На тренажере
	Отклонение

	1
	Размеры кармана
	171

79
	
	

	2
	Размеры паза
	177

85
	
	

	3
	Глубина кармана
	3
	
	

	4
	Расстояние между отверстием и краем детали:

ось Х

ось Y
	11

199

10

90
	
	


6. Если полученные размеры существенно отличаются от заданных, внести коррективы в настройки нуля детали, уменьшить на 1 мм диаметр заготовки и обработать заготовку. Снять полученные размеры.

7. Подготовить инструкцию оператору по обслуживанию станка при обработке детали.

[image: image7.png]g5

=

Vg5

8045

71

[azmcobo ,

“ats

989- 7%

X

AL

0

Cmadis| Auom | Jucmob

30 V13 Home (C) 3A
a

Apsiwka 7

00,

e

1%

e 575 KOMMED9ECK020 UCNo/b30BaRUS.





Вариант  2
Произвести обработку детали согласно чертежа по управляющей программе   на токарном станке с ЧПУ SINUMERIKDT
Деталь :                           Палец            

Количество:                    1шт.

Заготовка :

Размеры      L-120

Материал  Круг [image: image8.png]B-32OCT2590-71
Cramb 35 TOCT 1050-88




Оборудование:           

    -  токарный обрабатывающий центр ЧПУ SINUMERIK 810/840 DT
Инструмент:

 1.Режущий:

    - резец проходной L=125 мм, W=25 мм (Т01)

    - резец проходной L=170 мм, W=32 мм (Т02)

    - резец отрезной L=150 мм, W=12 мм (Т03)

 2.Измерительный :

    -виртуальный  штангенциркуль ШЦ-1

    - линейка

Технологическая карта

Переход 1.    Подрезать торец заготовки. 

Резец проходной (Т01, привязка по G54); пластина S=2.5 мм, l=12 мм.

S=1200 об/мин, подача 200 мм/мин, глубина резания 0.5 мм 

Переход 2.        Проточить черновой контур детали. 

Резец проходной (Т01, привязка по G54); пластина S=2.5 мм, l=12 мм.S=1200 об/мин, подача 200 мм/мин, глубина резания 2 мм   

Переход 3.       Проточить чистовой контур детали. 

Резец проходной (Т02, привязка по G55); пластина ромб с углом 35о , радиус при вершине 0,3 мм.

S=1200 об/мин, подача 200 мм/мин

Переход 4. Отрезать заготовку. Резец отрезной,   (Т03, привязка по G56); пластина    S=3 мм, l=12 мм.S=1200 об/мин, подача 100 мм/мин

Последовательность выполнения задания:

1. Установить нуль станка.

2.Установить заготовку и инструмент, предварительно задав его геометрию. 

3. Осуществить привязку детали в соответствии с технологической картой. 

4. Активизировать управляющую программу (Palec) и запустить её на обработку заготовки.

5.  После окончания обработки определить размеры детали и установить их соответствие с чертежом детали заполнив следующую таблицу: 

	№ п/п
	Наименование размера
	По чертежу
	На тренажере
	Отклонение

	1
	Диаметры детали
	12

14

16

25

28
	
	

	2
	Длина левого участка
	5


	
	

	3
	Длина крайнего правого участка
	16
	
	

	4
	Дина конуса
	12
	
	

	5
	Длина шаровой часть
	11
	
	

	6
	Ширина фаски
	1.2
	
	

	7
	Длина детали
	54
	
	


6. Если полученные размеры существенно отличаются от заданных, внести коррективы в настройки нуля детали, уменьшить на 1 мм диаметр заготовки и обработать заготовку. Снять полученные размеры.

7. Подготовить инструкцию оператору по обслуживанию станка при обработке детали.
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II. ПАКЕТ ЭКЗАМЕНАТОРА

IIа. УСЛОВИЯ

Количество вариантов задания для экзаменующегося – 6
Время выполнения задания –240 мин
Условия выполнения задания. 
Задание выполняется в кабинете, где имеются персональные компьютеры (в количестве 12 шт.) с установленными на них программным обеспечением (тренажёр SwanSoftCNCSimulationVersion 6.500). 

Литература для обучающегося: 

1. Вереина Л.И. Справочник станочника. – М.: Академия, 2015.

2. Черпаков Б.И. Альперович Т.А. Металлорежущие станки. – М.: Академия, 2015.

3. Черпаков Б.И. Современные системы ЧПУ и их эксплуатация. – М.: Академия, 2015.

Интернет-ресурсы:

1. ООО «Станок», Станки и оснастка.форма доступаhttp://www.stanok.ch/ru/maschinen-werkzeuge.html.- свободная, загл. с экрана
2. Свободная энциклопедия форма доступаhttp://ru.wikipedia.org/wiki/. свободная, загл. с экрана
3. Сайт компании «Электроник»форма доступаhttp://www.elektronik-chel.ru/books/naladka_stankov.html -свободная, загл. с экрана
Показатели оценки результатов освоения программы профессионального модуля
	Номер и краткое содержание задания (формулировка типового задания)
	Количество вариантов 
	Время выполнения
	Оцениваемые компетенции
	Показатели оценки результата (требования к выполнению задания)



	Текст задания: Вам дана технологическая карта обработки детали. На основании имеющейся информации выберите заготовку требуемого размера. Укажите способ получения заготовки. Запустите тренажёр. Установите нуль станка, затем установите заготовку и инструмент, предварительно задав его геометрию. Осуществите привязку детали. Введите управляющую программу и запустите её на обработку заготовки. Обеспечьте при необходимости смену  инструмента. После окончания обработки замерить размеры детали и установить их соответствие с технологической картой. 
	2
	3 часа
	ПК 1.1, 

ПК 1.2, 

ПК 1.3,

ПК 1.4,

ОК 2, ОК 3, ОК 4
	Соответствие чертежу вида обработанной детали, последовательность действий соответствует маршрутной карте.

Инструкция оператору по обслуживанию станка при обработке детали.
Проверка правильности управляющей программы, последовательность  действий при подготовке станка к работе




Требования по охране труда: Инструкция  по охране труда в кабинете информатики.

Оборудование: персональный компьютер.
Рекомендации по проведению оценки:

1. Ознакомьтесь с заданиями для экзаменующихся, оцениваемыми компетенциями и показателями оценки (обязательный элемент).

2. Наблюдайте за выполнением заданий, проверяя последовательность действий по настройке имитатора станка на обработку детали, умение читать чертежи, знание инструмента и оснастки, умение пользоваться УЧПУ требуемого типа. Отмечать все неправильные действия обучающихся.

3. Отметьте действия обучающегося по измерению полученной виртуальной детали, правильность выбора измерительного инструмента, соответствие снимаемых размеров тому, что получилось, проверьте максимальные отклонения размеров на предмет соответствия их допустимым значениям.

По окончании экзамена заполните таблицу:

	Профессиональные и общие компетенции, которые возможно сгруппировать для проверки
	Результат

осуществления процесса/полученного продукта
	Выполнил

«+»
	Не выполнил

«-»

	ПК 1.1.Осуществлять обработку деталей на станках с ПУ с использованием пульта управления. 

ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.
	Выбранные размеры заготовки, правильность её установки. 

Последовательность действий при наладке станка

Выбор режущего инструмента, правильность измерения виртуальной детали.

Применение рациональных траекторий движения инструмента. 

Анализ ошибок при наладке тренажёра станка и обработки детали.

Соблюдение техники безопасности при работе на станке.
	
	

	ПК 1.2. Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе работы.

ОК3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.

ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
	Выбор инструмента и способа базирования заготовки.

Внесение изменений в настройку инструмента на размер при изменении условий обработки. 

Соблюдение правил техники безопасности. 

Установка нуля станка, привязка детали по каждому инструменту.

Точность и правильность определения параметров привязки детали.

Поиск информации о режимах резания, способах получения заготовки, приёмах работы с УЧПУ.

Обсуждение с коллегами качества обработанной детали.
	
	

	ПК 1.3. Осуществлять техническое обслуживание станков с ЧПУ и манипуляторов (роботов).


	Соблюдение правил техники безопасности при обслуживании станка

Учёт износа инструмента.

Проверка тренажёра станка на точность отработки нуля детали.

Защита портфолио.
	
	

	ПК 1.4. Проверять качество обработки поверхности деталей.
	
	
	


Защита портфолио 

Тип портфолио смешанный

 Проверяемые результаты обучения: ОК 1., ОК 2.,  ОК 5., ОК 6,ОК 7.

 Критерии оценки:
Оценка защиты портфолио
	Коды проверяемых компетенций
	Показатели оценки результата
	Критерии оценки
	Оценка (да / нет)

	ОК1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	-суммирование всех показателей деятельности обучающегося за период обучения
	Подтверждение документальными источниками

Профессилограмма
	

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.
	- своевременность сдачи отчетов по практическим работам.
	Подтверждение документальными источниками


	

	 ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности
	-моделирование профессиональной деятельности с помощью прикладных программных продуктов в соответствии с заданной ситуацией.
	Владение алгоритмом работы с прикладным программным продуктом
	

	ОК6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами
	- в соответствии с заданной процедурой участвует в групповом обсуждении и высказывает точку зрения по заданному вопросу

- в соответствии с нормами- начинает и заканчивает служебный разговор; 

-создание стандартный продукта письменной коммуникации простой структуры
	Владение коммуникативными навыками при построении диалога

 Ясность и аргументация  при изложении своей точки зрения

Грамотность ведения служебного разговора

Грамотно составленные служебные записки, заявления, докладные записки и т.д.
	

	ОК7. Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением, полученных профессиональных знаний (для юношей)
	-ориентация на воинскую службу с учетом профессиональных знаний
	Подтверждение документальными источниками


	


Приложение №1
Тестовое задание
Выберите правильный ответ

1. Основными инструментами для обработки на токарном станке являются.
А.токарные резцы;Б. сверла;В. развертки;Г. Зенкеры;Д. зенковки;Ж.метчики; З фрезы. 

1.  Укажите основные части резца и элементы режущей части:
[image: image53.emf]

I.II. 


1.                                         4.


2.                                          5


3.                                          6.
2. Укажите основные геометрические углы резцов главной режущей плоскости и в основной плоскости:

	1. Передний угол…….

	2. Задний угол……

	3. Угол заострения……

	4. Угол резания…….

5. Главный угол в плане….

6. Угол при вершине…

7. Вспомогательный угол в плане…
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3. По виду выполняемой работы или по технологическому назначению  проходные , подрезные, расточные, отрезные, резьбовые. Укажите эти резцы на рисунке:

	[image: image11.png]



	1.
2.
3.
4.
5.


4. Режимы резания при точениихарактеризуются:
A. скоростью резания;
B. частота вращения шпинделя

C. диаметр заготовки
D. подачей;

E. глубиной резания.
5. Фрезерные станкипредназначеныдля выполнения различныхфрезерных работс использованием цилиндрических, торцевых, концевых и дисковых фрез.На них можно обрабатывать: 
A. плоские поверхности, имеющие различные пространственные положения; 
B. резьбовые поверхности;

C. пазы; канавки; 

D. уступы;

E. фасонные поверхности.
6. Обрабатываемые заготовки могут устанавливаться и закрепляться на фрезерных станках:
A. С помощью прижимов;

B. С помощью опоров;
C. С помощью планшайбы;
D. С помощью упоров и угольников различных конструкций, выбор которых зависит от конфигурации заготовок и вида обработки;

E. С помощью универсальных приспособлений;

F. С помощью центров;
G. С помощью специальных приспособлений.
7. Укажите основные поверхности при фрезеровании

	[image: image12.emf]

	1.

2.

3.

4.

5.

	
	


8. Выбор режимов резания при фрезеровании  производится по справочным таблицам в зависимости:
A. от физико-механических свойств обрабатываемого материала;
B. материала инструмента;
C. способа крепления заготовки;

D. размера заготовки;
E. требований, предъявляемых к точности и качеству обработанных поверхностей.
9 К технологическим документам относятся :
A. маршрутная карта;

B. чертеж детали;

C. операционная карта.
10. Операция – это:

A. получение новой поверхности;

B. обработка детали на нескольких станках;

C. законченная часть технологического процесса, выполняемая на отдельном рабочем месте
11. Укажите последовательность построения технологического процесса:

A. изучение заготовки;

B. сопоставление заготовки с чертежом;

C. изучение чертежа;

D. выбор установочных баз;

E. выбор способов обработки;

F. изучение исходных данных чертежа;

G. выбор способов закрепления заготовки;

H. построение операций и установок.

12. Дайте определение следующим механизмам
Лебедка

__________________________________________________________________________________________________________________________________________

Ручная таль _________________________________________________________

__________________________________________________________________________________________________________________________________________

Электрической тали __________________________________________________

__________________________________________________________________________________________________________________________________________

Передвижная таль ___________________________________________________

__________________________________________________________________________________________________________________________________________
13. Перечислите грузозахватные приспособления ___________________________
__________________________________________________________________________________________________________________________________________
__________________________________________________________________________________________________________________________________________

14. Для чего предназначены стропы? Определите техническую характеристику универсального стропа из стального каната для закрепления и подъема груза 34300 кг.
15. Дайте определение  понятию «автоматизация производства». Укажите основные направления автоматизации производства.
Критерии оценки

	Вопрос
	Баллы

	1
	4

	2
	3

	3
	3

	4
	4

	5
	3

	6
	3

	7
	3

	8
	4

	9
	3

	10
	3

	11
	3

	12
	4

	13
	4

	14
	4

	15
	4


Для оценки образовательных достижений обучающихся применяется универсальная шкала оценки образовательных достижений.
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл 
	Отметка
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	65÷72
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	58÷64
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	51÷57
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	50
	2
	не удовлетворительно


Приложение №2
Тестовое задание
Для проверки знаний

Устройство и принцип работы обслуживаемых станков с программным управлением. 

Конструктивные особенности станков обслуживаемых станков различной конструкции.
Ответьте на вопросы:

1. Укажите основные признаки станков с программным управлением.

2. Что определяет повышенную точность и жесткость конструкций станков с ПУ?

3. Каким образом обеспечивается жесткость базовых деталей?

4. Укажите виды направляющих базовых узлов станков с ПУ?

5. Укажите основные компоновочные схемы многоцелевых станков с ПУ

6. Изобразите схему гидростатических незамкнутых направляющих и укажите достоинства их использования.

7. Из каких элементов состоит привод главного движения станков с ПУ?

8. Каким образом в автоматической коробке скоростей происходит пуск, торможение, реверс, регулирование скоростей?

9. Каким требованиям должны соответствовать шпиндели станков с ПУ?

10. Укажите основные особенности привода главного движения в станках с ПУ

11. Зарисуйте схемы механических передаточных устройств. Применяемых в приводах станков с ЧПУ.

Критерии оценки

	Вопрос
	Баллы

	1
	2

	2
	2

	3
	2

	4
	2

	5
	2

	6
	2

	7
	2

	8
	2

	9
	2

	10
	2

	11
	2


Для оценки образовательных достижений обучающихся применяется универсальная шкала оценки образовательных достижений.
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл 
	Отметка
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	20÷22
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	18÷19
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	16÷17
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	15
	2
	не удовлетворительно


Приложение №3
Тестовое задание
Для проверки знаний

Системы программного управления станками.  
Правила управления обслуживаемым оборудованием 
Порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления
Условная сигнализация, применяемая на рабочем месте

Назначение условных знаков на панели управления станками
Правила установки перфолент в считывающее устройство

Способы возврата программоносителя к первому кадру

Начало работы с различного основного кадра
Установите соответствие
1. Характеристика систем программного управления станками

	1.Позиционные устройства ЧПУ
	А Устройства, в которых рабочие органы могут перемещаться в заданные точки, а траектория перемещения от точки до точки задается только прямолинейным движением.

	2.Контурные (непрерывные) устройства ЧПУ
	Б. Устройства, которые обеспечивают движение по одной координате

	3.Контурные прямоугольные (коллинеарные) устройства ЧПУ
	В. Устройства, обеспечивающие перемещение рабочих органов из данной точки пространства по траектории, форма и конечные координаты которой заданы в УП


2. Перечислите основные правила управления станками с ПУ
3.Укажите операции, которые выполняет станок в автоматическом режиме

А. обработка контура деталей по программе, 

Б. автоматическое регулирование скоростей, 

В. формирование УП

Г. ускоренная отработка программ, 

Д.накопление эксплуатационной информации

Е. выбор и отработка кадра, его запоминание

Ж.индикация кадров УП

4.Укажите операции, которые выполняет станок в режиме ручного управления
А. настройка станка

Б. отладка программа

В автоматическое регулирование скоростей,

Г. отработка перемещений со скоростью

Д. выбор и отработка кадра, его запоминание

Е..индикация кадров УП

Ж ввод коррекции и диагностика

5. Органы сигнализации можно разделить на три группы: оперативные сигнальные лампы, диагностические сигнальные лампы, устройство цифровой индикации.установите соответствие.

	1. Оперативные лампы
	А. сигнализировать о неисправности в случае прекращения нормальной работы.


	2. Диагностические сигнальные лампы
	Б. На табло индикатируются численные значения команд по различным адресам. Для этой цели используют четыре вида сигнальных устройств: электронные индикаторные лампы, светодиоды, проекционные табло и электронно-лучевую трубку (дисплей).

	3.Устройство цифровой индикации
	В.сигнализируют о включенном состоянии или готовности к выполнению цикла соответствующими агрегатами: включение станка в сеть, включение устройства ЧПУ, включение режима ручного управления (от станка), подтверждение готовности устройств, определяющих смену инструментов к осуществлению нового цикла смены, подтверждение нахождения рабочих узлов в исходном положении и др.


6. Укажите назначение условных знаков на панели управления станками
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1-обороты2 подача3-импульс4- замена5- заготовка6- стружка7- резьба

8- предохранитель9-обработка10- зона обработки 11- смазка 12 ручная смазка 13 охлаждение инструмента. 14 охлаждение 15 температура16-подача на оборот
Критерии оценки

	Вопрос
	Ответы 
	Баллы

	1
	1-А; 2-В; 3-б
	3

	2
	2
	3

	3
	А,Б,Г,Д
	4

	4
	А.Е.Ж.Б.Г.Д.
	6

	5
	1-В,2-А 3-б
	3

	6
	1-обороты 2 подача 3-импульс 4- замена 5- заготовка 6- стружка7- резьба

8- предохранитель 9-обработка10- зона обработки 11- смазка 12 ручная смазка 13 охлаждение инструмента. 14 охлаждение 15 температура16-подача на оборот
	8


Для оценки образовательных достижений обучающихся применяется универсальная шкала оценки образовательных достижений.
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл 
	Отметка
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	24÷27
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	22÷23
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	19÷21
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	18
	2
	не удовлетворительно


Приложение №4
Тестовое задание
Для проверки знаний
Основные способы подготовки программ.

Технологический процесс обработки деталей
Код и правила чтения программ по распечатке и перфоленте
1. Укажите способы подготовки управляющих программ
2. Укажите основные требования к составлению технологического процесса обработки детали на станке с ПУ.  Укажите особенности технологического процесса на станке с ПУ
А. необходимость точной размерной увязки траектории автоматического движения инструмента с системой координат станка, 

Б. необходимость точной размерной увязки исходной точкой обработки и положением заготовки. 
В.  требования к базированию заготовки
3.Прочитайте фрагмент программы
N50 G00 Х3 Y8
N60 G00 Z0.5
N70 G01 Z-l F25
N80 G01 Х3 Y3
N90 G01X7Y3
N100 G01 Х7 Y8
N110 G01 Z0.5
4.Укажите, что означает G01 X3 Y3 – кадр УП
5. Раскодируйте программу, описав содержание каждого кадра, заполнив таблицу № 1.

Зарисуйте операционный эскиз.
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IIporpamMma MHOTORPOXOAHOH 00paboTKM Aeranu,
n300paxenHoi Ha puc. 16.6

Homep xanpa ConaepxaHuc Kaapa Howmep kanpa CoaepxaHue Kaapa
0 M3 7 Z5000%
1 S500 8 P1000*
2 F35 9 X15000~
3 77100~ 10 712000 ~
4 X10000 ~ 11 M3
5 G77+ 2| M30
6 X3000*

Puc. 16.6. Yeptex netanu ¢ 60JbILUNUM
[IPUIYCKOM Ha 00paboTKy:

A — Hynesas TOYKa

HcxonHas
TOYKA

* X 15000
Z 12 000

KOOpAMHATHl HAyaibHON TOYKM KOHYycCa, 3aTeéM 3alaTb B [pOrpaMme
KOOPAMHATBI KOHEYHO! TOUKM KOHYCa — IMaMETP 1 JUIMHY 10 OCSM X
W Z, IpudeM MOCieqHUI Kaap n0JXeH 0003HauyaTbesl 3HAKOM 3BE3-
nouka. Tlpy MporpaMMupoBaHnun 06pabOTKM KoHyca (Tadi. 16.5) He
UMeeT 3HAuYeHWsl, MepeMeleHne Mo Kakoi U3 ocell Oyner cHayaaa
yKa3aHo: no ocu X win Z.

Ta6auua 16.5

TIporpaMma 06paGoTKM KOHHUECKOii MOBEPXHOCTH J€TAJH, H300PAKEHHOH

na puc. 16.7
Homep xanpa CoaepxaHue Kanapa Howmep xanpa ConepxaHue kagpa

0 M3 6 X5000

1 S$630 7 Z6000%

2 F20 8 X7000 ~

3 710100~ 9 Z.14000 ~

4 X4000 ~ 10 M5

5 Z10000 11 M30
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	Номер кадра
	Содержание кадра
	Содержание программы

	
	
	

	
	
	

	
	
	


[image: image54.emf]
6.Укажите условия, при которых применяется машинное программирование управляющих программ.

7.Зарисуйте структурную схему технологического процесса

8.Раскодируйте программу, описав содержание каждого кадра, заполнив таблицу № 2.
Зарисуйте операционный эскиз.

[image: image30.png]Ta6auuna 164

IIporpamMma MHOTORPOXOAHOH 00paboTKM Aeranu,
n300paxenHoi Ha puc. 16.6

Homep xanpa ConaepxaHuc Kaapa Howmep kanpa CoaepxaHue Kaapa
0 M3 7 Z5000%
1 S500 8 P1000*
2 F35 9 X15000~
3 77100~ 10 712000 ~
4 X10000 ~ 11 M3
5 G77+ 2| M30
6 X3000*

Puc. 16.6. Yeptex netanu ¢ 60JbILUNUM
[IPUIYCKOM Ha 00paboTKy:

A — Hynesas TOYKa

HcxonHas
TOYKA

* X 15000
Z 12 000
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W Z, IpudeM MOCieqHUI Kaap n0JXeH 0003HauyaTbesl 3HAKOM 3BE3-
nouka. Tlpy MporpaMMupoBaHnun 06pabOTKM KoHyca (Tadi. 16.5) He
UMeeT 3HAuYeHWsl, MepeMeleHne Mo Kakoi U3 ocell Oyner cHayaaa
yKa3aHo: no ocu X win Z.
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TIporpaMma 06paGoTKM KOHHUECKOii MOBEPXHOCTH J€TAJH, H300PAKEHHOH

na puc. 16.7
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	Номер кадра
	Содержание кадра
	Содержание программы

	
	
	

	
	
	

	
	
	


	Вопрос
	Баллы

	1
	2

	2
	3

	3
	4

	4
	4

	5
	5

	6
	4

	7
	4

	8
	5


Критерии оценки

Для оценки образовательных достижений обучающихся применяется универсальная шкала оценки образовательных достижений.
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл 
	Отметка
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	28÷31
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	25÷27
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	22÷24
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	21
	2
	не удовлетворительно


Приложение №5
Тестовое задание
Для проверки знания
причины возникновения неисправностей станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения
1.Что называется диагностикой оборудования?

2.В чем заключается диагностированиетехнического состояния производственного оборудования?
3. Что включает в себя диагностика программного оборудования?

4. Сколько параметров позволяет диагностировать  вибродиагностический метод?

5. Назовите дефекты, диагностируемые вибродиагностическим методом?

6. При помощи чего происходит диагностика станков с ПУ методом согласованности работы приводов
Материал  для ответов

A. Логической обработке некой существующей информации, которая поступает от работающего станка с ЧПУ в данный промежуток времени.
B. Изучение станков подлежащих диагностированию, возможных неисправностей и их признаков
C. Создание модели исправного станка и выявление неисправностей
D. Создание алгоритма диагностирования
E. Подбор приборов, которые обеспечат реализацию алгоритма. 
F. Определяются дефекты каждого подшипника, в том числе износ наружного или внутреннего кольца, перекос наружного кольца, износ шариков или роликов, биение или перекос валов и шпинделей, износ каждой шестерни, погрешность зацепления каждой передачи, износ гаек или винта
G. Совокупность определенных методов определения качества технического состояния устройства, агрегата, узла и сопряжения деталей без их какой-либо разборки
H. До 23 параметров станка
I. электронно-механического прибора точностью 0,5 мкм и программы для расшифровки и анализа полученных данных. В процессе испытаний проводится контроль круговой траектории, выполняемой согласованными действиями приводов станка.
	Вопрос
	Баллы

	1
	2

	2
	3

	3
	4

	4
	4

	5
	4

	6
	4


Критерии оценки

Для оценки образовательных достижений обучающихся применяется универсальная шкала оценки образовательных достижений.
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл 
	Отметка
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	19÷21
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	17÷18
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	15÷16
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	14
	2
	не удовлетворительно


Приложение №6
Тестовое задание
Для проверки знания
Устройство и кинематические схемы станков с программным управлением и правила их наладки

1. Замена традиционных нерегулируемых источников движения  в станках с ПУ на управляемые по программе двигатели (асинхронные с частотно-токовом управлением, постоянного тока и т.д.) позволяет регулировать:

	А – скорость;
	В-время обработки;

	Б -направление движения;
	 Г-путь создаваемого ими движения. 


2.Верно ли утверждение, что применение в станках систем ЧПУ приводит к упрощению механической части кинематической структуры станка. 

А. – да;  Б нет.

3.Изучив кинематические схемы  токарных станков, определите основные отличия:

I                                                                    II
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4. Высокоскоростной электродвигатель главного движения, на роторе которого смонтирован шпиндель станка называется:

А. мехатронным узлом ; Б-  линейным двигателем.

5.  Какие  требования предъявляются  к  мехатронному шпиндельному узлу:

	А-точность вращения;
	Г-несущая способность шпиндельных опор;

	Б– виброустойчивость;
	Д–долговечность;

	В-быстроходность шпинделя;
	Е-красностойкость.


  6.  Частота изгибающих колебаний шпинделя не должна быть ниже:
А- 200 Гц, Б— 500 Гц; В- 600 Гц.

7. В опорах качения шпиндельного узла применяют шариковые, роликовые и игольчатые подшипники качения, класс точности которых выбирают в зависимости от точности станка. Что создают в них для  повышения точности вращения шпинделя и жесткости опор качения. 

А- предварительный натяг; Б- растяжение; В – нагрев.
8.Мехатронная система является объединением:
 А - Электромеханических компонентов с новейшей силовой электроникой;

Б - Микроконтроллеров;

В - ПК или других вычислительных устройств,

Г- Преобразователей.

9. Дайте определение:
· Электропривод- это техническая система ……..

· По технологическому назначению электроприводы станков с ЧПУ подразделяются ……

· К основным элементам электропривода станка с ЧПУ относятся ……

· Преобразовательное устройство –это….
· Наладкой металлорежущего станка называется ….

10. Укажите порядок проверки функционирования станка.

	Вопрос
	Баллы

	1
	2

	2
	3

	3
	4

	4
	4

	5
	4

	6
	4

	7
	2

	8
	2

	9
	5

	10
	4


Критерии оценки

Для оценки образовательных достижений обучающихся применяется универсальная шкала оценки образовательных достижений.
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл 
	Отметка
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	31÷34
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	27÷30
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	24÷26
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	23
	2
	не удовлетворительно


Приложение №7
Тестовое задание
Знание: причины возникновения неисправностей станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения.

1.При включении станка индикатируется информация «Устройство ПУ не готово к работе». Укажите причины неисправности и способы устранения этих неисправностей
2.При вводе программы  индикатируется информация «Ошибка в исходной программе». Укажите причины неисправности:

3.При пуске главного привода на холостом ходу  индикатируется информация «Несоответствие заданной скорости вращения шпинделя». Укажите причины неисправности:

4.При работе привода подач на холстом ходу  индикатируется информация «Несоответствие фактического перемещения заданному». Укажите причины неисправности:

5.При отработке станком программы  индикатируется информация «Отсутствует защита или блокировка ». Укажите причины неисправности:

6.При покадровой обработке станком заданной программы индикатируется информация о невыполнении заданной технологической операции «Отсутствует заданный механический зажим». Укажите причины неисправности:

7.При отработке станком программы  индикатируется информация «Повышение температуры узла станка ». Укажите причины неисправности:

8.При отработке станком программы  индикатируется информация «Отсутствует защита или блокировка ». Укажите причины неисправности:

9.При покадровой обработке станком заданной программы   индикатируется информация о невыполнении заданной технологической операции «Отсутствует заданный механический зажим». Укажите причины неисправности:

10.При работе привода подач на холстом ходу  индикатируется информация «Несоответствие фактического перемещения заданному». Укажите причины неисправности:

11.При включении станка индикатируется информация «Устройство ПУ не готово к работе». Укажите причины неисправности:
12.При вводе программы  индикатируется информация «Ошибка в исходной программе». Укажите причины неисправности:

13.При пуске главного привода на холостом ходу  индикатируется информация «Несоответствие заданной скорости вращения шпинделя». Укажите причины неисправности:
A. напряжение  источника питания станка не соответствует допустимому;
B. Неисправность в узле устройства ПУ, обеспечивающего управлением приводом подачи;

C. Неисправность в приводе подач;

D. Неисправность датчика положения

E. - напряжение  источника питания устройства с ПУ не соответствует допустимому;

F. - неисправность микропроцессоров устройства ПУ

G. - неисправность интерфейсов связи;

H. -неисправность узлов памяти устройства;

I. Неисправность в считывающем устройстве;

J. Ошибка в тексте программы;

K. Неисправность в узле устройства ПУ, обеспечивающего управление главным приводом;

L. Неисправность в главном приводе;

M. Неисправность в узле устройства ПУ, обеспечивающего управление данной технологической операцией;

N. Неисправность в исполнительном органе;

O. Неисправность в соответствующей системе (гидросистема, пневмосистема…)

P. Неисправность в системе ПУ;

Q. Неисправность датчика блокировки;

R. Неисправность в электроавтоматике;

S. Неисправность датчика контроля температуры;

T. Перегрузка при обработке детали;

U. Неисправность узла или его смазочной системы;

V. Неисправность системы охлаждения
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	1
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	5
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	7
	2
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	2

	9
	2

	10
	2

	11
	2

	12
	2

	13
	2


Критерии оценки

Для оценки образовательных достижений обучающихся применяется универсальная шкала оценки образовательных достижений.
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл 
	Отметка
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	24÷26
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	21÷23
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	18÷20
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	17
	2
	не удовлетворительно


Приложение №8
Тестовое задание
1. Дайте характеристику способам установки детали на станках с ПУ токарной группы.

2.  Из каких составных частей состоят приспособления?

3. Какие факторы влияют на  точность приспособления?

4. Исходя из определения точности изготовления детали, укажите  приемы, обеспечивающие необходимую точность изготовления.

5.  Перечислите способы установки инструмента в инструментальные блоки обрабатывающего центра.

6. Дайте характеристику способам установки приспособления на станках. Определите основные отличия.

7. Укажите алгоритм настройки  КИП .Зарисуйте схему одноконтактного прибора активного контроля.
8.  Определите порядок применения КИП.

9. В чем заключается калибровка сложных поверхностей.

10.  Укажите ваши действия, если  оснастка застревает в шпинделе после раскрепления.

11. Укажите алгоритм установки  заготовки в машинных тисках на столе фрезерного станка.

12.  Обоснуйте выбор  блока  с инструментом для предложенной схемы наладки.

[image: image34.emf]
13.  Выполните установку инструмента в инструментальный блок[image: image35.emf]
14. Обоснуйте выбор  блока  с инструментом для предложенной схемы наладки.
[image: image36.emf]
15. Выполните установку инструмента в инструментальный блок[image: image37.emf]
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Критерии оценки

Для оценки образовательных достижений обучающихся применяется универсальная шкала оценки образовательных достижений.
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл 
	Отметка
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	58÷64
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	51÷57
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	45÷50
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	44
	2
	не удовлетворительно


Приложение №9
Тестовое задание
Проверка знаний:

Устройство станков с ЧПУ HAAS
Технологическая оснастка станков с ЧПУ HAAS
Управление станками с числовым программным управлением HAAS.
Программирование в системе FANUC
1. Укажите основные узлы фрезерного станка с ЧПУ HAAS
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2. Определите узел, изображенный на рисунке. Дайте ему характеристику.
[image: image39.png]G cramnaac - Mowex s Goo.. % | [ Awymesmauy nomssosar.. % | [ Pycosoacreo oncparopa 4. * |+

5 pl e |[Q rover

abamet.ru/upload/HAAS/Manuals/mill_operators_manual 2

31or Aokyment PDF MOXeT 0TOBpaaTEs HEKOppeKTHO.

1t ¥ Cpae 35 w456 Astouariiecin

1. 30HTUHOE YCTOVICTED CHEHSI HHCTPYMEHTa

Bythep obmena
CurHansHbii Masok

KpoHiuTeiin ANA pyHKat 3aXUMHOTO
npucnocoBnenns

ToTOK AnA UHCTPYMEHTa

Tabnnua G- M-kog08

PYKOBOACTEO ONeparopa i AaHHbIE Mo
CBOPONHBIM EANHILLEM (XPAHSTCA BHYTH)
JHCTaHLMOH HbIi MAXOBUNOK TONHKOBOF MOAGHM

=&

A& O =





3. Дайте характеристику узлу, изображенному на рисунке. Укажите его составные части
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	___ буфер обмена

___сигнальный маячок

___ кронштейн для ручки зажимного приспособления

___ лоток для инструмента

___ таблица G- и M- кодов

___ руководство оператора

___ дистанционныймаховичок толчковой подачи


_
4. Устройство автоматической смены спутников, имеет следующие опции. Укажите их
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	___ кнопка аварийной остановки

___ кнопка «деталь готова»

___ опция

____ опция

____кнопка «Индикация поворотного аппарата»


5.Укажите на какие области сгруппированы клавиши на клавиатуре
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	___ клавиши курсора

___ клавиши дисплея

__ функциональные клавиши

___клавиши режимов

___цифровые клавиши

__ буквенные клавиши

___ клавиши толчковой подачи

__ клавиши ручной коррекции


6 Укажите технологическую оснастку, которой оснащены станки с ЧПУ HAAS
1. Инструментальные оправки
2. Тяговые стержни
3. Устройство смены инструмента
4. Боковой прихват
5. Патрон
6. Тиски
7.Экран системы управления показывает значки, которые быстро дают информацию о состоянии станка. Укажите значение значков.
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8.Укажите, как на пульте происходит  настройка коррекции начала координат детали. Установите последовательность.[image: image46.png]=&
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9. Укажите алгоритм нумерования программы
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10. Укажите редакторы системы управления HAAS
	Вопрос
	Баллы

	1
	4

	2
	4

	3
	4

	4
	4

	5
	4

	6
	4

	7
	4

	8
	4

	9
	4

	10
	4


Критерии оценки

Для оценки образовательных достижений обучающихся применяется универсальная шкала оценки образовательных достижений.
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл 
	Отметка
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	36÷40
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	32÷35
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	28÷31
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	27
	2
	не удовлетворительно
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