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Паспорт комплекта контрольно-оценочных средств

Общие положения  
Результатом освоения программы профессионального модуля является овладение обучающимися видами деятельности (ВД): Выполнение работ по профессии 19149 Токарь,  в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:

	ПК 4.1
	Обрабатывать детали на токарных станках

	ПК 4.2
	Проводить контроль качества выполненных токарных работ 


 общих компетенций, формирующихся в процессе освоения ПМ.04в целом:

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

	ОК 2.
	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.

	ОК 3.
	Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность. 

	ОК 4.
	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.

	ОК 5.
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

	ОК 6.
	Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.

	ОК.7.
	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий.

	ОК 8
	Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации. 

	ОК 9
	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.


Формой аттестации по профессиональному модулю является экзамен (квалификационный). Итогом экзамена является однозначное решение: «вид профессиональной деятельности освоен, / не освоен».

1.  Формы промежуточной аттестации по профессиональному модулю

Таблица 1

	Элемент модуля
	Форма контроля и оценивания

	
	Промежуточная аттестация
	Текущий контроль

	МДК 04.01
Технология токарной обработки
	Дифференцированный зачёт, 
дифференцированный зачет
	Тестирование.

Устный опрос.

Практические работы 

	УП.04 Учебная практика
	Дифференцированный зачёт
	Выполнение проверочных работ

Выполнение заданий мини-кейса. 

	ПП.04 Производственная практика
	Дифференцированный зачёт
	Выполнение проверочных работ

Выполнение заданий мини-кейса. 


2. Результаты освоения модуля, подлежащие проверке:

2.1. Профессиональные и общие компетенции

В результате контроля и оценки по профессиональному модулю осуществляется комплексная проверка следующих профессиональных и общих компетенций:
Таблица 2

	Профессиональные компетенции
	Показатели оценки результата

	ПК 4.1 Обрабатывать детали  на токарных станках

	- обоснованный выбор приспособлений, режущего, мерительного и вспомогательного инструмента при настройке станка на обработку деталей;

- заточка режущих инструментов;

- точность чтения чертежей при подготовке к изготовлению детали;

- владение технологией обработки изделий, различных  по сложности;

- осуществление выверки деталей, не симметричных с осью шпинделя станка;

- расчет режимов резания по нормативам;

- правильность применения справочных материалов и ГОСТов;

- точность и грамотность оформления технологической документации.

	ПК 4.2 Проводить контроль качества выполненных токарных работ
	- демонстрация грамотного использования измерительных инструментов;

- правильность чтения конструкторской документации;

- соблюдение допусков и посадок, ГОСТов.




Таблица 3

	Общие компетенции


	Показатели оценки результата



	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	- демонстрация интереса к избранной профессии; 

- участие в групповых, училищных, городских и краевых конкурсах профессионального мастерства;

- посещение занятий кружка технического творчества, других форм внеучебной работы по профессии;

- участие в работе научного общества.

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.

	- обоснование выбора и применения методов и способов решения профессиональных задач в области разработки технологических процессов обработки деталей;

- демонстрация эффективности и качества выполнения профессиональных задач.

	ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.  
	- составление обучающимся портфолио личных достижений;

- демонстрация способности принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.

	ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития. 
	- нахождение и использование информации для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.

	ОК 5. Использовать информационно – коммуникативные технологии в профессиональной деятельности.
	- демонстрация навыков использования

  Интернет-ресурсов в

  профессиональной деятельности;

- владение навыками работы в редакторе Power Point при подготовке электронных презентаций собственных ответов и выступлений.

	ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.
	- корректное взаимодействие с обучающимися, педагогами, мастерами-наставниками, клиентами в ходе освоения профессионального модуля;

- успешное взаимодействие при работе в парах, малых группах;

- участие в спортивных и культурных мероприятиях различного уровня.

	ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий.
	- корректное взаимодействие с обучающимися, педагогами, мастерами-наставниками, клиентами; 

- успешное взаимодействие при работе в парах, малых группах

	ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации. 
	- нахождение и использование информации для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.

	ОК 9.Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.
	- нахождение и использование информации для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.


Таблица 4 
	Профессиональные и общие компетенции, которые возможно сгруппировать для проверки
	Показатели оценки результата

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
ОК 9.Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности. 

	- явно выраженный интерес к профессии;

-  трудоустройство по полученной специальности/профессии;

- эффективная самостоятельная работа изучении профессионального модуля;

- результативное участие в конкурсах профессионального мастерства

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.
ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность. 

ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации.

ПК 4.1 Обрабатывать детали  на токарных станках
ПК 4.2  Проводить контроль качества выполненных токарных работ
	- правильная организация рабочего места согласно СНИП;
- соблюдение последовательности, точности и скорости выполнения практических работ согласно инструкционно – технологических карте;
- экономное расходование материалов и электроэнергии в соответствии с нормативами;
- бережное обращение с оборудованием, приборами, инструментами согласно техническим требованиям;
- соблюдение техники безопасности и пожарной безопасности в соответствии с инструкциями по охране труда и технике безопасности.

	ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.
ОК 5. Использовать информационно – коммуникативные технологии в профессиональной деятельности.


	- осуществление поиска необходимого объёма использования различных источников информации: справочная литература, инструкции, схемы, таблицы схемы, таблицы и  инструкционно-технологические карты; 

- своевременность и точность использования различных электронных источников: электронных учебников, схем, таблиц и др. для качественного выполнения профессиональных задач. 

	ОК 6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентом;
ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий. 
	- коммуникабельность при взаимодействии с обучающимися, преподавателями, руководителями практики в ходе обучения;


3. Оценка освоения теоретического курса профессионального модуля (МДК)

3.1. Общие положения

Основной целью оценки теоретического курса профессионального модуля является оценка умений и знаний.

Оценка теоретического курса профессионального модуля осуществляется с использованием следующих форм и методов контроля:
 опрос устный и письменный, тестирование,  практические работы.

Форма аттестации аттестация – дифференцированный зачет.

Предметом оценки освоения МДК является сформированность элементов компетенций (знаний и умений).

Критерии оценки междисциплинарного курса профессионального модуля:

 «5» (отлично) – за глубокое и полное овладение содержанием учебного материала, в котором студент легко ориентируется; научно-понятийным аппаратом; за умение практически применять теоретические знания, качественно выполнять все виды практических работ, высказывать и обосновывать свои суждения. Отличная отметка предполагает грамотное и логичное изложение ответа (в устной или письменной форме) на практико-ориентированные вопросы, обоснование своего высказывания с точки зрения известных теоретических положений.
«4» (хорошо) – если студент полно освоил учебный материал, владеет научно-понятийным аппаратом, ориентируется в изученном материале, осознанно применяет знания на практике, грамотно излагает ответ (в устной или письменной форме), но содержание и форма ответа имеют отдельные неточности.
«3» (удовлетворительно) – если студент обнаруживает знание и понимание основных положений учебного материала, но излагает его неполно, непоследовательно, допускает неточности в определении понятий, в применении теоретических знаний при ответе на практикоориентированные вопросы; не умеет доказательно обосновать свои суждения.
«2» (неудовлетворительно) – если студент имеет разрозненные, бессистемные знания по дисциплине, допускает ошибки в определении базовых понятий, искажает их смысл; не может практически применять теоретические знания.
3.2.  Задания для оценки освоения МДК 04.01 Технология токарной обработки
Задание 1

Вопросы к дифференцированному зачету:
1. Назовите виды работ, которые выполняются на токарных станках;

2. Назовите, какой инструмент используется при точении:
3. Назовите, как называется угол, образующийся между задней поверхностью                 резца и плоскостью резания
3. Чему равна сумма заднего, переднего углов и угла заострения резца?

4. Назовите, чем отличаются прямой, отогнутый и упорный проходные
резцы:
5. Назовите материалы, из которых может быть изготовлена режущая часть резца
6. Назовите приспособление, с помощью которого закрепляют заготовки
типа параллелепипеда:
7. Назовите единицу измерения частоты вращения шпинделя:
8. Назовите вид стружки, которая образуется при обработке мягких материалов:
9. Назовите пункты в правильной последовательности действия, необходимые для разработки технологического процесса. 

10. Назовите, как при обработке деталей рекомендуется устанавливать верши-​
ну резца относительно оси заготовки.

11. Назовите виды резцов, используемых при обработке плоских торцовых
поверхностей.

12. Назовите, как устанавливается отрезной резец относительно оси заго​товки:

13. Назовите, как устанавливается державка прямого отрезного резца относительно оси заготовки:
14. Назовите, как устанавливается державка прямого отрезного резца относительно оси заготовки:

15. Назовите причины, по которым в детали не выдержан (увеличен) задан​ный диаметр отверстия:

16. Назовите, как необходимо устанавливать резец относительно оси центров при обработке конической поверхности.

17. С какой целью на станках, используемых для заточки, устанавливают два шлифовальных круга?
18.  При каком типе производства выгодно использовать универсальное обо​рудование, универсальную оснастку и стандартный измерительный инстру​мент?
19. Перечислите основные элементы технологического процесса
20.   Какие существуют способы получения заготовок?
21. Какие исходные данные необходимы для разработки технологического

процесса?

22. Что входит в понятие «технологические возможности станка»

23. От чего зависит выбор способа обработки поверхности.
24. Как определяются значения подачи и скорости резания.
25. От каких параметров зависит значение подачи.
26. Обоснуйте формулу для определения частоты вращения шпинделя: 
27. От каких параметров зависит скорость резания.
28. От каких параметров зависит припуск.
29. Перечислите дефекты, возникающие при обработке цилиндрических по​верхностей:
30. Какими измерительными инструментами можно контролировать разме​ры наружных цилиндрических поверхностей детали
31. Как следует удалять образовавшуюся стружку
32. Что необходимо проверить перед началом работы
33. Каким должен быть вылет заготовки, закрепленной в патроне, при под​резании торцовой поверхности
34. Укажите, каким должно быть расстояние от места отрезания до кулачков патрона.
35. Перечислите способы обработки отверстий
36. Какое приспособление необходимо использовать, если номер конуса Морзе хвостовика сверла не соответствует номеру конуса Морзе отверстия пиноли задней бабки
37. С какой целью применяется развертка
38. Какие формы профиля могут иметь резьбы
39. Какими способами можно обработать коническую поверхность?
40. Какие конические поверхности можно обрабатывать широким резцом?
41. Перечислите основные типы токарных станков
42. С помощью какого механизма станка передается движение от двигателя шпинделю?
43. Перечислите основные механизмы цепи подач:
44. Для чего применяют гитару сменных колес?
45. Из каких частей состоит суппорт станка?
46. Перечислите механизмы, расположенные в фартуке станка
47. Какая деталь задней бабки является основной и каково ее назначение?
48. С какой целью используются станочные приспособления?   

49. На какие типы подразделяются токарные резцы в зависимости от назна​чения? Перечислите названия резцов, изображенных на рис

[image: image1.jpg]D,





50. Как подразделяются токарные резцы в зависимости  от направления пода​чи? Напишите названия резцов, изображенных на рис

[image: image2.jpg]0




51. Напишите, чему равен зазор между подручником и шлифо​вальным крутом при заточке резца на точильно шлифовальном станке.
[image: image3.jpg]



52. Что называется глубиной резания? Назовите глубину резания на рис.
[image: image4.jpg]— 1





53. За сколько переходов можно обработать отверстие в цельной заготовке, чтобы выполнить требования, указанные на чертеже
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54. Чему равен допустимый вылет резца из резцедержателя.
[image: image6.jpg]



55. Обозначьте основные элементы спирального сверла.

[image: image7.jpg]



56. Выберите черновую установочную базу у заготовки б если необ​ходимо получить деталь, изображенную на рис. а с указанными требования​ми (заготовка — штамповка).
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57. Разработайте маршрутный технологический процесс изготовления детали, изображен​ной на рис. Заготовка — пруток диаметром 55 мм и длиной 162 мм.
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58. Напишите виды расточных резцов, изображенных на рис.

[image: image11.jpg]



59. Назовите Элементы ручной развертки

[image: image12.jpg]29





60. Выберите способы обработки отверстий для получения деталей, изображенных на рис.
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61. Обозначьте элементы метчика.
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62. Выберите способ врезания резца при нарезании резьбы с ша​гом:

Р < 2 мм —

Р ≥ 2 мм —

[image: image15.jpg]



63. Проставьте условное обозначение конусности.

64. Определите угол уклона конуса, если необходимо обработать коническую
поверхность, имеющую диаметр большего основания 80 мм, диаметр меньшего снования — 70 мм, длину — 100 мм.

[image: image16.jpg]



65. Начертите на калибр-пробке, изображенной на рис. риски таким образом, чтобы контролируемая коническая поверхность была годной.
[image: image17.jpg]



66. В какой последовательности нужно производить обработку конического отверстия, изображенного на рис. 
[image: image18.jpg]



67. Назовите, где правильно установлен фасонный дисковый резец
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68. Нарисуйте последовательность обработки сферической поверхности при изготовлении детали, изображенной на рис. вместе с обрабатывающим ин​струментом.
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69. Перечислите, из каких частей состоит центр, изображенный на рис. 
[image: image21.jpg]



Тестовое задание №  2

 МДК 04.01 Технология токарной обработки
Выберите правильный ответ:

1.  Укажите виды работ, которые выполняются на токарных станках
а)
обработка плоскостей;

б)
обработка цилиндрических поверхностей;

в)
обработка уступов и пазов;

г)
обработка конических поверхностей;

д)
нарезание резьбы.

2. Укажите, какой инструмент используется при точении:
а)
шлифовальный круг;
б)
резец;
в)     фреза

3. Укажите, как называется угол, образующийся между задней поверхностью резца и плоскостью резания
а)
передний угол;

б)
задний угол;

в)
угол заострения;

г)
 угол резания.
4. Чему равна сумма заднего, переднего углов и угла заострения резца?

а)
120°;
б)
180°;
в)
90°.

5. Укажите, чем отличаются прямой, отогнутый и упорный проходные
резцы:
а)
величиной заднего утла;
б)
величиной переднего угла;
в)
величиной главного угла в плане;
г)
величиной угла наклона главной режущей кромки.

6. Укажите материалы, из которых может быть изготовлена режущая часть резца:
а)
сталь 45;
б)
сталь Р9;
в)
сталь У7;
г)
твердый сплав.

7. Укажите приспособление, с помощью которого закрепляют заготовки
типа параллелепипеда:

а)  трехкулачковый самоцентрирующийся патрон;
б)
планшайба;
в)
центр.

8. Укажите единицу измерения частоты вращения шпинделя:
а)
м/мин;

б)
мм;
в)
мин-1.
9. Укажите вид стружки, которая образуется при обработке мягких материалов:
а)
стружка надлома;
б)
сливная стружка;
в)
стружка скалывания.
10. Расположите в правильной последовательности действия, необходимые для разработки технологического процесса, поставив цифры около каждого пункта:
	выбор способов обработки поверхностей 
	

	выбор способов закрепления заготовок
	

	сопоставление заготовки с чертежом детали
	

	изучение чертежа детали изучение чертежа детали
	

	построение первой операции и самоконтроль
	

	изучение заготовки изучение заготовки
	

	выбор установочных баз
	

	построение и самоконтроль последующих операций
	


11. Укажите, как при обработке деталей рекомендуется устанавливать 

вершину резца относительно оси заготовки:

а)
выше оси;
б)
на уровне оси;
в)
ниже оси.
12. Укажите виды резцов, используемых при обработке плоских торцовых
поверхностей:

а)
проходной прямой;
б)
проходной отогнутый;
в)
канавочный;
г)
проходной упорный;
д)
подрезной;
е)
расточной.
13. Укажите, как устанавливается отрезной резец относительно оси 
заго​товки:
а)
выше оси;

б)
ниже оси;

в)
на уровне оси.

14. Укажите, как устанавливается державка прямого отрезного резца относительно оси заготовки:

а)
под углом;

б)
перпендикулярно.

15. Укажите, каким должно быть расстояние от места отрезания до кулачков патрона:

а)
1...2 мм;

б)
3...5 мм;

в)
6..,9 мм.

16. Укажите причины, по которым в детали не выдержан (увеличен) задан​ный диаметр отверстия:
а)
торцовая поверхность заготовки не перпендикулярна ее оси;
б)
биение шпинделя;
в)
длинное сверло;
г)
сверло неправильно заточено (одна режущая кромка больше другой);
д)
недостаточное охлаждение заготовки;
е)
ось пиноли задней бабки не совмещена с осью шпинделя.
17. Укажите, как необходимо устанавливать резец относительно оси центров при обработке конической поверхности:

а)
ниже оси центров;

б)
по оси центров;

в)
выше оси центров.

Задание 3

Типовые задания для оценки освоения 
МДК. 04.01 Технология токарной обработки 
Вариант №1

Вопрос 1. Определите угол поворота верхней части суппорта, если необходимо об​работать коническую поверхность, имеющую следующие размеры: D= 30 мм, d- 25 мм; L = 50 мм.
Найти:
____________________

Решение:__________________________________________________________

Ответ:________________________________________________________

Вопрос 2. Укажите виды резцов, используемых при обработке плоских торцовых поверхностей:

а)
проходной прямой;
б)
проходной отогнутый;
в)
канавочный;
г)
проходной упорный;
д)
подрезной;
е)
расточной.
Вариант №2
Вопрос 1. Расставьте параметры режимов резания в соответствии с последовательно​стью их выбора:
1 —_________________________________________________________

2 —_________________________________________________________

3 —
_________________________________________________________

4 —_________________________________________________________
Вопрос 2. Укажите, каким должно быть расстояние от места отрезания до кулачков патрона:

а)
1...2 мм;

б)
3...5 мм;

в)
6..,9 мм.

Вариант №3
Вопрос 1. Определите элементы резания при растачивании отверстия с диаметра 18 мм до диаметра 22 мм на длине 40 мм. Материал изделия — сталь 45.
Дано:


Найти:
________________________________

Решение:


Ответ:________________________________________________
Вопрос 2. Укажите, как необходимо устанавливать резец относительно оси центров при обработке конической поверхности:

а)
ниже оси центров;

б)
по оси центров;

в)
выше оси центров.

Вариант №4
Вопрос 1. Расположите в правильной последовательности действия, необходимые для разработки технологического процесса, поставив цифры около каждого пункта:
	выбор способов обработки поверхностей 
	

	выбор способов закрепления заготовок
	

	сопоставление заготовки с чертежом детали
	

	изучение чертежа детали изучение чертежа детали
	

	построение первой операции и самоконтроль
	

	изучение заготовки изучение заготовки
	

	выбор установочных баз
	

	построение и самоконтроль последующих операций
	


Вопрос 2. Чему равна сумма заднего, переднего углов и угла заострения резца?

а)
120°;
б)
180°;
в)
90°.

Вариант №5

Вопрос 1. Определите глубину резания при обработке торцовой поверхности заго​товки диаметром 50 мм и длиной 67 мм. Заготовка обрабатывается с двух сторон. Длина готового изделия равна 64 мм.
Вопрос 2. Какое приспособление необходимо использовать, если номер конуса Морзе хвостовика сверла не соответствует номеру конуса Морзе отверстия пиноли задней бабки?
Задание 4

Билеты к дифференцированному зачету по МДК 04.01
Билет №1

1.Назовите виды работ, которые выполняются на токарных станках.

2.На какие типы подразделяются токарные резцы в зависимости от назна​чения? Перечислите названия резцов, изображенных на рис
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3. Практическое задание.

Билет №2

1. С какой целью используются станочные приспособления?   

2. Как подразделяются токарные резцы в зависимости  от направления пода​чи? Напишите названия резцов, изображенных на рис
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3. Практическое задание.

Билет №3

1. Из каких частей состоит суппорт станка?
2. Напишите, чему равен зазор между подручником и шлифо​вальным крутом при заточке резца на точильно-шлифовальном станке.
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3. Практическое задание.

Билет №4

1. Назовите пункты в правильной последовательности действия, необходимые для разработки технологического процесса. 

2. Что называется глубиной резания? Назовите глубину резания на рис.
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3. Практическое задание.

Билет №5

1. Назовите, как при обработке деталей рекомендуется устанавливать верши-​
ну резца относительно оси заготовки.

2. За сколько переходов можно обработать отверстие в цельной заготовке, чтобы выполнить требования, указанные на чертеже
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3. Практическое задание.

Билет №6

1. Назовите виды резцов, используемых при обработке плоских торцовых
поверхностей.

2. Чему равен допустимый вылет резца из резцедержателя.
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3. Практическое задание.

Билет №7

1. Назовите, как устанавливается отрезной резец относительно оси заго​товки:

2. Обозначьте основные элементы спирального сверла.
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3. Практическое задание.

Билет №8

1. Назовите, как устанавливается державка прямого отрезного резца относительно оси заготовки

2. Выберите черновую установочную базу у заготовки б если необ​ходимо получить деталь, изображенную на рис. а с указанными требования​ми (заготовка — штамповка).
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3. Практическое задание.

Билет № 9

1. Назовите, как устанавливается державка прямого отрезного резца относительно оси заготовки

2.   Разработайте маршрутный технологический процесс изготовления детали, изображен​ной на рис.Заготовка — пруток диаметром 55 мм и длиной 162 мм.
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3. Практическое задание.

Билет №10

1. Назовите причины, по которым в детали не выдержан (увеличен) задан​ный диаметр отверстия:

2. Напишите виды расточных резцов, изображенных на рис.
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3. Практическое задание.

Билет №11

1. Назовите, как необходимо устанавливать резец относительно оси центров при обработке конической поверхности.

2. Назовите Элементы ручной развертки
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3. Практическое задание.

Билет №12

1. С какой целью на станках, используемых для заточки, устанавливают два шлифовальных круга?
2. Выберите способы обработки отверстий для получения деталей, изображенных на рис.
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3. Практическое задание.

Билет №13

1. При каком типе производства выгодно использовать универсальное обо​рудование, универсальную оснастку и стандартный измерительный инстру​мент?
2. Обозначьте элементы метчика.
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3. Практическое задание.

Билет №14

1. Перечислите основные элементы технологического процесса
2. Выберите способ врезания резца при нарезании резьбы с ша​гом:

Р < 2 мм —

Р ≥ 2 мм —
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3. Практическое задание.

Билет №15

1. Какие существуют способы получения заготовок?
2. Определите угол уклона конуса, если необходимо обработать коническую
поверхность, имеющую диаметр большего основания 80 мм, диаметр меньшего снования — 70 мм, длину — 100 мм.
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3. Практическое задание.

Билет №16

1. Какие исходные данные необходимы для разработки технологического процесса?

2. Начертите на калибр-пробке, изображенной на рис. риски таким образом, чтобы контролируемая коническая поверхность была годной.
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3. Практическое задание.

Билет №17

3. Что входит в понятие «технологические возможности станка»

4. В какой последовательности нужно производить обработку конического
отверстия, изображенного на рис.
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3. Практическое задание.

Билет №18

1. От чего зависит выбор способа обработки поверхности.
2. Выберите способ врезания резца при нарезании резьбы с ша​гом:

Р < 2 мм —

Р ≥ 2 мм —
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3. Практическое задание.

Билет №19

1. Как определяются значения подачи и скорости резания.
2. Назовите, где правильно установлен фасонный дисковый резец
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3. Практическое задание.

Билет №20

1. От каких параметров зависит значение подачи.
2. Нарисуйте последовательность обработки сферической поверхности при изготовлении детали, изображенной на рис. вместе с обрабатывающим ин​струментом. 
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3. Практическое задание.

Билет №21

1. От каких параметров зависит скорость резания.
2. Перечислите, из каких частей состоит центр, изображенный на рис. 
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3. Практическое задание.

Билет №22

1. От каких параметров зависит припуск.
2. Назовите, к каким приспособлениям относится оправка, изображенная на рис. 
[image: image43.jpg]



3. Практическое задание.

Билет №23

1. Перечислите дефекты, возникающие при обработке цилиндрических по​верхностей.

2. Обозначьте элементы метчика.
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3. Практическое задание.

Билет №24

1. Какими измерительными инструментами можно контролировать разме​ры наружных цилиндрических поверхностей детали
2. Назовите Элементы ручной развертки
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3. Практическое задание.

Билет №25

1. Что необходимо проверить перед началом работы
2. Напишите виды расточных резцов, изображенных на рис.
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3. Практическое задание.

Билет №26

1. Перечислите способы обработки отверстий
2.  Разработайте маршрутный технологический процесс изготовления детали,    изображен​ной на рис.Заготовка — пруток диаметром 55 мм и длиной 162 мм.
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3. Практическое задание.

Билет №27

1. Какое приспособление необходимо использовать, если номер конуса Морзе хвостовика сверла не соответствует номеру конуса Морзе отверстия пиноли задней бабки
2.  В какой последовательности нужно производить обработку конического отверстия, изображенного на рис. 
[image: image48.jpg]


3. Практическое задание.
Билет №28

1. С какой целью применяется развертка
2. Определите угол уклона конуса, если необходимо обработать коническую
поверхность, имеющую диаметр большего основания 80 мм, диаметр меньшего снования — 70 мм, длину — 100 мм.
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3. Практическое задание.

Билет №29

1. Какими способами можно обработать коническую поверхность.

2.  Назовите, к каким приспособлениям относится оправка, изображенная на рис. 
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3. Практическое задание

Билет №30

1. Какие конические поверхности можно обрабатывать широким резцом?
2. Перечислите, из каких частей состоит центр, изображенный на рис. 
[image: image51.jpg]



3. Практическое задание

3.3.  Контроль и оценка результатов освоения учебной и производственной практики
Формой аттестацией по учебной и производственной практике является дифференцированный  зачет.

Контроль и оценка результатов освоения программы учебной практики осуществляется  руководителем практики – мастером производственного обучения колледжа.
Контроль и оценка результатов освоения программы производственной практики осуществляется  руководителем практики из числа работников предприятия в процессе проведения занятий, а также выполнения обучающимися производственных заданий одновременно с оценкой сформированности профессиональных и общих компетенций по итогам изучения профессионального модуля и в целом по профессии. 

Производственная практика является последним этапом изучения профессионального модуля и завершается выполнением обучающимся практической квалификационной работы по виду деятельности в ходе квалификационного экзамена. 
Оценка «зачет» по производственной практике ставится обучающемуся при условии  успешного освоения не менее 70% видов работ, определенных программой практики.

Дифференцированный зачет по учебной и производственной  практике выставляется на основании данных аттестационного листа (характеристики профессиональной деятельности студента на практике) с указанием видов работ, выполненных обучающимся во время практики, их объема, качества выполнения в соответствии с технологией. 

3.4 Задания для проведения экзамена квалификационного

Общие положения
   Экзамен квалификационный предназначен для контроля и оценки результатов освоения профессионального модуля ПМ. 04 Выполнение работ по профессии  19149 Токарь.
   Экзамен включает выполнение практического задания. Итогом экзамена является однозначное решение: «вид деятельности освоен / не освоен».
   При выставлении оценки учитывается роль оцениваемых показателей для выполнения вида профессиональной деятельности, освоение которого проверяется. При отрицательном заключении хотя бы по одному показателю оценки результата освоения профессиональных компетенций принимается решение «вид профессиональной деятельности не освоен». При наличии противоречивых оценок по одному и тому же показателю при выполнении разных видов работ, решение принимается в пользу обучающегося.

ЗАДАНИЕ ПРАКТИЧЕСКОЕ (производственная ситуация) № 1

Текст задания:

В соответствии    с техническим заданием  (билет №…) провести  соответствующие  работы:

Билет№1

Установка трехкулачковых самоцентрирующихся патронов на шпинделе станка
Протереть посадочный конус 7 шпинделя  ветошью (обтироч​ным материалом).

Протереть ветошью коническое отверстие 8 переходного фланца.

Протереть коническое отверстие шпинделя

Вставить в коническое отверстие шпинделя направляющую оправку

Закрепить патрон на шпинделе станка

Установить патрон диаметром более 320 мм на шпинделе станка

Билет№2

Установка и закрепление заготовок в трехкулачковом самоцентрирующемся патроне
Установить в патроне заготовку диа​метром 40—50 мм и длиной 60—70 мм.

Подключить электродвигатель к электросети.

Предварительно закрепить заготов​ку в патроне.

Выверить заготовку в патроне.

Снять заготовку

Билет№3

Съем трехкулачкового самоцентрирующегося патрона со шпинделя станка
Вставить направляющую оправку 1 в коническое отверстие шпинделя

Снять патрон диаметром до 320 мм с фланцевым креплением на шпинделе.

Билет№4

Установка центров токарного станка
Протереть конические хвостовики переднего и заднего центров.

Установить передний центр и прове​рить его на радиальное биение.

Установить задний центр в пиноль задней бабки.

Закрепить и открепить заднюю баб​ку.

Проверить совпадение осей (соос​ность) центров передней и задней бабок.

Билет№5

Установка и закрепление заготовок типа валов в центрах
Закрепить хомутик на заготовке.

Установить заготовку в передний центр

Поджать заготовку задним центром и закрепить пиноль задней бабки.

Включить и выключить механизм вращения шпинделя

Снять заготовку с центров токарно​го станка

Снять хомутик с заготовки.

Билет№6

Установка резцов в резцедержателе по вершине заднего центра
Вставить центр в пиноль задней баб​ки.

Переместить суппорт к задней бабке.

Отвернуть крепежные винты резце​держателя.

Установить резец в резцедержателе

Выбрать при необходимости под​кладки.

Закрепить резец предварительно.

Закрепить резец окончательно.
Открепить, повернуть и закрепить резцедержатель.

Открепить и снять резец.

Билет№7

Установка резцов в резцедержателе по шаблонам и рискам
Непосредственно по шаблону, рис​кам на пиноли или корпусе задней бабки.

Билет№8

Установка резца на требуемую глубину резания и заданную длину обработки с отсчетом по лимбам
Определить число делений лимбов поперечной  sпоп  и продольной  sпp  подач.

(снятие пробной стружки)
Установить и закрепить заготовку и резец.

Включить механизм вращения шпин​деля

Поставить резец в исходное рабочее положение.

Выключить механизм вращения шпин​деля.

Подать резец на требуемую глубину резания по лимбу поперечной подачи.

Выключить механизм вращения шпин​деля.

Измерить диаметр обработанной ча​сти заготовки.

Включить механизм вращения шпин​деля.
Обточить заготовку на длине 40— 50 мм ручной подачей каретки суппорта.

Выключить механизм вращения шпинделя и электродвигатель.
Открепить и снять заготовку, резец и подкладки.
Привести в порядок рабочее место.

Билет№9

Обтачивание гладких цилиндрических поверхностей заготовки в трехкулачковом патроне с ручной подачей резца
Выполнить условия безопасного про​ведения работ на станке.

Включить механизм вращения шпин​деля.
Установить резец на требуемую глу​бину резания.

Обточить поверхность заготовки на длину 3—5 мм с ручной подачей резца.

Отвести резец от заготовки и пере​местить его в исходное положение.

Включить станок, переместить резец на врезание ручной продольной подачей и обточить гладкую цилиндрическую по​верхность на заданную длину.

Выключить станок и электродвига​тель.

Закончить выполнение задания.

Билет№10

Обтачивание наружных цилиндрических поверхностей в трехкулачковом самоцентрирующемся  патроне с механической подачей резца
Обточить ступени вала без подреза​ния торцовой поверхности.

Установить вершину головки резца на расстоянии от торцовой поверхности за​готовки, равном сумме длин 1-й и 2-й сту​пеней.

Включить станок.
Выточить круговую риску на по​верхности заготовки.

Обточить цилиндрическую поверх​ность до риски.

Выключить станок.

Измерить диаметр и длину обрабо​танной поверхности.

Установить вершину головки рез​ца  от торца заготовки  на расстояние, равное длине 1-й ступени

Обточить цилиндрическую поверх​ность 1-й ступени

Выключить станок и электродвига​тель.

Открепить и снять заготовку и ре​зец.

Обточить наружные цилиндрические поверхности с поджатием заготовки задним центром.

Билет№11

Подрезание уступов в трехкулачковом патроне с ручной подачей резца
Установить и закрепить ступенчатый вал в трехкулачковом патроне и проходной упорный резец в резцедержателе.

Включить станок.

Подрезать уступ высотой до 5 мм.

Выключить станок.

Измерить длину ступени.

Подрезать уступ более 5 мм.

Билет№12

Подрезание торцов в трехкулачковом патроне с ручной подачей резца
Выполнять условия безопасного про​ведения работ на станке.

Подрезать торцы подрезным торцо​вым резцом.

Установить цилиндрическую заго​товку в трехкулачковый самоцентрирующийся патрон.

Установить подрезной торцовый резец.

Установить требуемую частоту вращения шпинделя.

Включить станок.

Подрезать первый торец заготовки.

Выключить станок

Проверить прямолинейность торца.

Определить величину припуска на подрезание 2-го торца.

Включить станок.

Подрезать второй торец, выдер​жав длину заготовки по чертежу.

Выключить станок.

Измерить длину подрезанной за​готовки.

Выключить электродвигатель.

Раскрепить и снять резец.

Подрезать торцы проходным упор​ным резцом.

Установить и закрепить резец и за​готовку.

Подрезать торец со снятием не​большого слоя металла.

Подрезать торец со снятием значи​тельного слоя металла.

Выключить электродвигатель

Подрезать торцы проходным упор​ным резцом с использованием полуцентра.

Установить резец в резцедержатель,

Установить заготовку  в трех​кулачковый патрон, поджав ее задним полуцентром

Включить станок и подрезать то​рец,

Выключить станок.

Подрезать торцы проходным отогну​тым резцом с многогранной неперетачиваемой пластинкой из твердого сплава.

Проверить размеры заготовки.

Установить, выверить и закрепить заготовку в патроне и резец в резцедержателе.

Подрезать первый торец.

Открепить заготовку, переставить другим концом и закрепить.

Подрезать второй торец

Подрезать торцы с применением упоров.

Установить и закрепить трехкулач​ковый патрон, заготовку.

Установить требуемую частоту вра​щения шпинделя и заданную величину подачи.

Подрезать первый торец

Подрезать второй торец

Билет№13

Затачивание проходных резцов
Проверить техническое состояние за​точного станка.

Соблюдать условия безопасного про​ведения работ.

Заточить проходной отогнутый пра​вый резец по главной задней поверхности.

Выключить заточный станок и про​контролировать величину заточки главного заднего угла.

Заточить резец по вспомогательной задней поверхности

Проконтролировать величину заточки вспомогательного заднего угла и угла при вершине между главной и вспомогательной задней поверхностями.

Заточить резец по передней поверхности

Проконтролировать величину заточ​ки переднего угла.

Вторично заточить резец по главной и вспомогательной задним поверхностям твердосплавной пластинки

Заточить фаску по главной задней поверхности

Заточить фаску по передней поверх​ности.

Заточить вершину головки резца

Выдержать угол наклона главной режущей кромки относительно вершины го​ловки резца.

Заточить резец на специальных за​точных станках.

Выполнить доводку заточенного резца.

Выполнить доводку фасок и вер​шины головки резца вручную.

Билет№14

Затачивание подрезных резцов
Заточить подрезной торцовый резец по главной задней поверхности.

Проконтролировать величину заточ​ки главного заднего угла.

Заточить резец по вспомогательной задней поверхности.

Проконтролировать величину заточ​ки вспомогательного заднего угла.

Заточить резец по остальным поверх​ностям, а затем довести.

Билет№15

Вытачивание канавок на наружных цилиндрических поверхностях
Подготовить и установить прорезные резцы для прорезания канавок.

Настроить станок на требуемый ре​жим резания.
Выточить канавку шириной 3-4 мм прямоугольного сечения на гладкой цилинд​рической поверхности.

Измерить глубину или диаметр ка​навки.

Выточить широкую канавку.

Измерить ширину и глубину прямо​угольной канавки.

Выточить канавку (любого профи​ля) на цилиндрической поверхности около уступа.

Выточить фасонные канавки.

Билет№16
Вытачивание наружных канавок по упорам
Наладить станок для вытачивания канавок.

Установить требуемую частоту вра​щения шпинделя и заданную величину подачи.

Выточить наружные канавки по за​данным размерам.

Выточить наружные канавки около уступов.

Выточить наружную канавку двумя резцами.

Билет№17
Затачивание прорезных резцов
Заточить резец по главной задней по​верхности.

Проконтролировать величину заточ​ки главного заднего угла шаблоном или угломером.

Заточить резец по передней поверх​ности, выдержав заданный передний угол резца

Включить заточный станок

Проконтролировать вспомогатель​ные задние углы резца угломером.

Билет№18
Отрезание заготовок при прямом и обратном вращении шпинделя
Вставить круглый пруток в отвер​стие шпинделя и закрепить в патроне.

Настроить станок на требуемый ре​жим резания.

Отрезать заготовку одним из сле​дующих способов.

Первый способ — только попереч​ной подачей.

Второй способ — поперечной и про​дольной подачами резца «вразбивку»
Разрезать пруток на отдельные длин​ные заготовки.

Отрезать заготовку заданной длины.

Надрезать пруток резцом 2 на нес​колько заготовок.

Разрезать пруток на отдельные заго​товки при обратном вращении шпинделя.

Разрезать круглый пруток отрезным резцом конструкции токаря

Отрезать заготовку отрезным со​ставным изогнутым резцом

Вырезать кольца из предварительно надрезанной заготовки.

Отрезать заготовку с применением откидного упора.

Отрезать заготовку под гайки с од​новременным снятием двусторонних фасок.

Билет№19
Подбор и установка в сверлильных патронах и пиноли задней бабки
Подобрать сверло для сверления сквозного цилиндрического отверстия.

Закрепить спиральное сверло с ци​линдрическим хвостовиком диаметром до 10мм

Закрепить спиральное сверло с ци​линдрическим хвостовиком диаметром больше 10 мм.

Установить спиральное сверло с ко​ническим хвостовиком 

Билет№20
Сверление и рассверливание  сквозных отверстий
Подрезать торец заготовки и выпол​нить в центре его углубление конической формы

Настроить станок на требуемую ча​стоту вращения шпинделя.

Надсверлить заготовку коротким сверлом

Надсверлить заготовку спиральным сверлом выбранного диаметра

Просверлить сквозное отверстие с по​дачей смазочно-охлаждающей жидкости по трубопроводу.

Рассверлить отверстие

Билет№21
Затачивание спиральных сверл
Заточить одну из режущих кромок спирального сверла

Выключить заточный станок и про​контролировать угол наклона режущей кромки к оси сверла.

По специальному шаблону.

По угломеру.

Заточить вторую режущую кромку.

Выключить заточный станок.

Проконтролировать угол сверла при вершине и длину режущих кромок.
Проконтролировать задние углы а сверла 1

Проконтролировать углы спирально​го сверла комплексным шаблоном

Проконтролировать качество заточ​ки сверла пробным сверлением

Билет№22
Сверление и рассверливание глухих отверстий
Просверлить глухое отверстие с ко​ническим дном.

Установить и закрепить заготовку в трехкулачковом патроне, проходной ре​зец в резцедержателе и спиральное сверло в пиноли задней бабки.

Подрезать торец заготовки и выто​чить в центре торца резцом коническое углубление для направления сверла.

Установить на станке требуемую частоту вращения шпинделя.

Просверлить в заготовке отверстие на заданную глубину.

Измерить глубину просверленного отверстия.

Билет№23
Сверление и зенкование центровых отверстий
Разметить и накернить центровые отверстия.
Подобрать спиральное сверло и зен​ковку для центрового отверстия.

Подобрать спиральное сверло и зен​ковку для центрового отверстия.

Отцентровать заготовку комбиниро​ванным сверлом.

Просверлить центровые отверстия в заготовке, диаметр которой больше диаметра отверстия шпинделя.

Просверлить центровые отверстия с использованием специального приспособления 

Билет№24
Черновое растачивание отверстий

Определить величину снимаемого слоя метала при черновом растачивании

Определить по нормативам режимов резания подачу скорость резания и частоту вращения шпинделя для обработки отверстия по заданию

Подобрать расточной проходной резец

Установить и закрепить заготовку в трехкулачковом патроне 

Установить и закрепить расточной проходной резец 

Настроить станок на назначенный режим резания и поставить резец в исходное рабочее положение

Установить резец по лимбу на требуемую глубину резания и снять пробную стружку 

Проверить диаметр отверстия штангенциркулем  с ценой деления по нониусу 0,1-0,05 мм

Расточить отверстие

Расточить отверстие расточным упорным резцом 

Билет№25
Чистовое растачивание  отверстий

Настроить станок на чистовое растачивание отверстия: установить подачу и требуемую частоту вращения шпинделя

Установить и закрепить в резцедержателе чистовой резец

Снять пробную стружку 

Проверить размер полученного отверстия

Расточить отверстие на всю длину 

Расточить глубокое сквозное отверстие большого диаметра с применением специальной державки 

Билет№26
Растачивание отверстий с уступами 

Определить величину снимаемого слоя метала при растачивании

Подобрать по нормативам режимов резания подачу скорость резания :определить частоту вращения  шпинделя

Подобрать расточные упорные резцы для растачивания цилиндрических отвер​стий с уступами.

Установить и закрепить заготовку в трехкулачковом патроне.
Установить и закрепить подрезные расточенные резцы 2 в резцедержателе.

Расточить сквозное цилиндрическое отверстие с уступом высотой до 5 мм.

Измерить расстояние от торца детали до уступа.

Установить и закрепить заготовку с отверстием, имеющим глухое дно или уступ высотой более 5 мм, и расточить от​верстие.

Расточить ступенчатое цилиндричес​кое отверстие с применением расточной державки.

Билет№27
Вытачивание внутренних канавок
Установить и закрепить в резцедер​жателе расточной канавочный резец.

Установить требуемую частоту вра​щения шпинделя и заданную величину по​дачи.

Выточить узкую канавку в глад​ком цилиндрическом отверстии.

Выточить широкую канавку.

Билет№28
Затачивание расточного проходного резца
Выдержать при затачивании значения углов резца.

Заточить резец по главной задней по​верхности.

Проконтролировать главный задний угол по угломеру или шаблону.

Заточить резец по вспомогательной задней поверхности.

Заточить резец по передней поверх​ности.

Проконтролировать передний угол резца.

Закруглить вершину головки резца. 
Билет№29
Затачивание расточного  прорезного (канавочного) резца
Установить резец.

Заточить по главной задней поверх​ности.

Проконтролировать главный задний угол резца.

Заточить резец по передней поверх​ности.

Проконтролировать передний угол.

Заточить резец по вспомогательной задней поверхности

Билет№30
Установка зенкеров и разверток на токарном станке
Подобрать зенкер и развертку в за​висимости от диаметра отверстия.

Закрепить зенкер в пиноли задней бабки.

Закрепить развертку в качающемся патроне.

Билет№31
Зенкерование отверстий
Отзенкеровать просверленное отвер​стие.

Установить заготовку в трехкулач​ковом патроне и просверлить отверстие под зенкерование.

Подобрать режим резания для зенкерования.

Отзенкеровать отверстие.

Проверить размер обработанного отверстия.

Билет№32
Развертывание отверстий 

Развернуть сквозное отверстие.

Установить и закрепить заготовку в трехкулачковом патроне.

Расточить отверстие под разверты​вание.

Назначить режим резания для чер​нового и чистового развертывания.

Подобрать и установить черновую развертку.

Предварительно развернуть отвер​стие.

Подобрать и установить чистовую развертку.

Окончательно развернуть отвер​стие.

Проверить диаметр окончательно развернутого отверстия.

Билет№33
Нарезание резьбы плашками

Нарезать резьбу плашкой, закреплен​ной в плашкодержателе.

Подобрать и закрепить плашку в плашкодержателе.

Наладить станок для нарезания резьбы.

Настроить станок на режим нареза​ния резьбы.

Нарезать резьбу плашкой.

Свинтить плашку с нарезной части детали

Проконтролировать нарезанную резьбу.

Нарезать резьбу малых диаметров.

Установить оправку в пиноль зад​ней бабки.

Настроить станок на режим нареза​ния резьбы и нарезать резьбу.

Свинтить плашку.

Проконтролировать нарезанную резьбу.

Билет№34
Нарезание резьбы метчиками

Просверлить отверстие под резьбу.

Наладить станок для нарезания резь​бы метчиком.

Настроить станок на требуемую ча​стоту вращения шпинделя.

Нарезать резьбу метчиком.

Снять заготовку и удалить мет​чик.

Проконтролировать резьбу

Нарезать резьбу с применением при​способления для плавной подачи метчика 
Наладить станок для нарезания резьбы.

Нарезать резьбу.

Билет№35
Обтачивание конических поверхностей при повернутых верхних салазках суппорта

Наладить станок.

Установить и закрепить в трех - кулачковом патроне заготовку и резец в резцедержателе.

Определить угол поворота верхних салазок суппорта по данным чертежа об​рабатываемого конуса.

Обточить коническую поверхность.

Обточить коническую поверхность детали предварительно.

Проверить конусность по получае​мым размерам.

Проверить конусность калибром- втулкой по меловым линиям.

Обточить коническую поверхность начисто.

Проверить угол конуса универ​сальным угломером.

Проверить угол конуса предель​ным калибром-втулкой.

Билет№36
Обтачивание конических поверхностей небольшой длины широкой режущей кромкой резца

Установить заготовку в трехкулач​ковый патрон и закрепить ее, предвари​тельно установить и закрепить резец  в резцедержателе.

Установить резец на требуемый угол уклона конуса по шаблону, предварительно отключив коробку подач.

Закрепить каретку суппорта.

Обточить коническую поверхность

Проверить размеры и угол уклона конуса или угол конуса обточенной кони​ческой поверхности.

Билет№37
Обтачивание конических поверхностей способом смещения задней бабки
Определить величину смещения кор​пуса задней бабки.

Подобрать режим резания.

Сместить корпус задней бабки по де​лениям на торце опорной плиты

Сместить корпус задней бабки

Сместить корпус задней бабки, от​считывая величину смещения по измери​тельной линейке

Сместить корпус задней бабки по лимбу винта поперечной подачи.

Сместить корпус задней бабки по ин​дикатору.

Сместить заготовку на расчетную величину Н с помощью перемещающегося заднего центра.

Обточить коническую поверхность.
Билет№38
Растачивание конических отверстий при повернутых верхних салазках 

Просверлить отверстие под растачи​вание конического отверстия с пологим конусом

Расточить коническое отверстие пред​варительно

Проверить полученную конусность.

Расточить коническое отверстие под развертывание.

Расточить коническое отверстие с большим углом уклона конуса.

Билет№39
Развертывание конических отверстий
Просверлить отверстие.

Подобрать режим резания для раз​вертывания

Развернуть коническое отверстие комплектом конических разверток.

Развернуть отверстие окончательно чистовой разверткой

Билет№40
Обтачивание фасонных поверхностей методом комбинированной подачи резца
Обточить выпуклую фасонную по​верхность

Установить заготовку

Установить и закрепить резцы в резцедержателе

Обточить заготовку предваритель​но

Проточить канавку

Наметить резцом 4 риску

Обточить предварительно правую часть поверхности шара

Обточить окончательно правую часть поверхности шара

Проверить обточенную поверх​ность шаблоном

Обточить начисто левую часть по​верхности шара

Проверить всю обточенную по​верхность шара

Обточить начисто цилиндричес​кую часть и отрезать изготовленную деталь

Билет№41
Обработка фасонных поверхностей фасонными резцами
Предварительно обточить фасонную поверхность1

Предварительно обточить фасонную поверхность3

Предварительно обточить фасонную поверхность 2

Окончательно обточить фасонную поверхность 1 и проверить ее шаблоном

Окончательно - обточить фасонную поверхность с проверкой радиусомером

Окончательно обточить фасонную поверхность 3 с проверкой радиусомером

Билет№42
Затачивание фасонных резцов 

Заточить фасонный стержневой резец

Заточка фасонного призматического резца

Заточка фасонного дискового резца

Билет№43
Полирование и притирка поверхностей
Отполировать наружные поверхно​сти деталей абразивной шкуркой.

Отполировать наружные поверхно​сти деталей с применением жимка

Отполировать поверхность с прижи​мом шкурки к детали с помощью суппорта

Притереть наружную поверхность де​тали

Билет№44
Обработка поверхностей методами поверхностного пластического деформирования
Произвести обкатывание шариком

Установить и закрепить в резце​держателе специальный инструмент для 
об​катки

Настроить станок на режим обка​тывания.

Произвести обкатывание поверх​ности ранее обработанной детали.

Произвести раскатывание шарико​вой раскаткой поверхности цилиндрическо​го отверстия.

Отрегулировать раскатку на обра​ботку поверхности заданного диаметра.

Настроить станок на требуемый режим работы.

Раскатать поверхность отверстия.

Билет№45
Черновое нарезание наружной резьбы
Установить и закрепить заготовку и резьбовой резец

Настроить токарно-винторезный ста​нок на шаг нарезаемой резьбы.

Проверить настройку станка на шаг нарезаемой резьбы.

Подобрать режим резания, настроить станок.

Нарезать треугольную резьбу.

Произвести поперечное врезание резца

Произвести первый рабочий ход для нарезания наружной треугольной резь​бы начерно

Возвратить резец в исходное рабо​чее положение для второго рабочего хода.

Нарезать резьбу резцом начерно.

Билет№46
Чистовое нарезание наружной треугольной резьбы
Установить заготовку с предвари​тельно нарезанной резьбой.

Установить и закрепить чистовой резьбовой резец.

Настроить станок на заданную часто​ту вращения шпинделя для чистового наре​зания резьбы.

Ввести резец во впадину предвари​тельно нарезанной резьбы

Возвратить резец в исходное рабо​чее положение

Сделать первый рабочий ход при чи​стовом нарезании наружной треугольной резьбы.

Окончательно нарезать резьбу.

Проконтролировать резьбу.

Билет№47
Затачивание резцов для нарезания наружной резьбы
Определить величину заточки углов резьбовых резцов.

Заточить резьбовые резцы для наре​зания наружной треугольной резьбы.

Заточить резец по передней поверх​ности.

Заточить резец по левой задней поверхности.

Заточить резец по правой задней поверхности.

Проконтролировать угол, образо​ванный задними поверхностями.

Билет№48
Черновое нарезание внутренней резьбы
Наладить станок на обработку отвер​стия заготовки под резьбу.

Обработать торец и отверстие заго​товки 1 для нарезания внутренней треугольной резьбы резцом

Настроить станок на шаг нарезаемой резьбы и требуемую частоту вращения шпинделя.

Установить резьбовой резец

Установить резец на врезан для пер​вого рабочего хода 

Произвести первый рабочий ход при нарезании внутренней треугольной резьбы начерно

Произвести второй, третий и т.д. ра​бочие ходы при нарезании внутренней треугольной резьбы начерно.

Откалибровать резьбу метчиком.

Проконтролировать резьбу калиб​ром-пробкой.

Билет№49
Чистовое нарезание внутренней резьбы
Настроить станок на шаг нарезаемой резьбы и требуемую частоту вращения шпинделя.

Установить и закрепить заготовку и резьбовой резец

Ввести резец во впадину предвари​тельно нарезанной резьбы.

Произвести врезание резца на тре​буемую глубину резания

Произвести первый рабочий ход при нарезании внутренней треугольной резьбы

Нарезать внутреннюю треугольную резьбу.

Проконтролировать резьбу.

Уровень сформированности умений оценивается по пятибалльной системе в процессе выполнения работы (наблюдения за деятельностью обучаемых) и проверке представляемых отчетов.

Перечень вопросов к дифференцированному зачету по практике 
Сведения о технологическом процессе.

1. Какие типы производства существуют в промышленности? От чего зави​сит тип производства
2. Какие типы производства существуют в промышленности? От чего зави​сит тип производства?

3. При каком типе производства выгодно использовать универсальное обо​рудование, универсальную оснастку и стандартный измерительный инструмент?
4. Что называется технологическим процессом?
5. Перечислите основные элементы технологического процесса.
6. Что называется операцией?
7. Какие существуют способы получения заготовок?
8. Что называется переходом
9. Какие способы изготовления заготовок используются на производстве?
10. Что входит в понятие «технологические возможности станка?
11. На каких принципах основана разработка технологического процесса?
12. На каких принципах основано построение операций?
13. От чего зависит выбор способа обработки поверхности?
14. В каком случае деталь считается неподвижной?
15. Какие поверхности называют установочными базами?
16. На какие виды подразделяются установочные базы?
17. Какая установочная база является черновой?
18. Какое правило нужно соблюдать при выборе чистовой базы?
19. В чем заключается принцип единства баз?
20. Какие поверхности можно назвать сложными?
21. Перечислите основные виды технологических документов в соответствии с единой системой технологической документации (ЕСТД).
22. Перечислите особенности обработки сложных поверхностей.
23. Каким должен быть диаметр цилиндрической поверхности до обработки конических поверхностей?
24. Каким должен быть диаметр цилиндрической поверхности до обработки конических поверхностей?
25. Какие группы типовых деталей выделяют при токарной обработке?
26. Какие технологические процессы называются типовыми?
27. Как разрабатывают типовые технологические процессы?
Технология обработки наружных цилиндрических поверхностей.

1.Перечислите способы закрепления заготовок на токарном станке

2.Какой способ закрепления заготовок является самым жестким?

3. Какие валы называются ступенчатыми?

4. Каким образом можно проверить совмещение центров, установленных в
шпинделе и задней бабке?

5.Как определяются значения подачи и скорости резания?

6. От каких параметров зависит значение подачи?

7. От каких параметров зависит скорость резания?

8.От каких параметров зависит припуск?

9. С помощью какого элемента токарного станка можно точно установить необходимую глубину резания?

10. В какую сторону нужно поворачивать рукоятку лимба винта поперечной подачи?

11. Что такое цена деления лимба?

12.Какими резцами можно обрабатывать цилиндрическую поверхность?

13. Перечислите дефекты, возникающие при обработке цилиндрических поверхностей. 
14. Какими измерительными инструментами можно контролировать разме​ры наружных цилиндрических поверхностей детали?

15. Какой центр желательно использовать для установки заготовок, немного отличающихся по длине?

16. С помощью какого приспособления можно ускорить процесс обработки ступенчатого вала?

17. Как следует удалять образовавшуюся стружку?

18. Что может произойти, если при включении станка ключ будет оставлен в патроне?

19. Что необходимо проверить перед началом работы?

20. Каким должен быть вылет заготовки, закрепленной в патроне, при под​резании торцовой поверхности?

21. Какими резцами производят обработку канавок и отрезание?

22. Чем отличаются отрезные резцы от прорезных?

23.
От чего зависит ширина режущей кромки отрезного резца?
Общие сведения о токарной обработке.

1. Перечислите виды поверхностей, которые можно получить при токарной обработке:

2. Приведите примеры деталей, обрабатываемых на токарных станках
3. Какого типа детали изготавливают на токарных станках?
4.  Как называется слой
металла, срезаемый  с заготовок?
5.С помощью какого узла станка передается движение шпинделю?

6. Перечислите основные узлы токарно-винторезного станка.
7. Перечислите движения, совершаемые заготовкой и инструментом при 

токарной обработке. Какое из них считается главным?

8.От какой детали станка перелается вращательное движение заготовке?
9. Какие механизмы станка осуществляют движение подачи?

10. Каково назначение задней бабки?

11. Из каких частей состоит суппорт?

12.  Из каких частей состоит токарный резец? 

13. Какую форму имеет режущая часть резца?

14. Перечислите элементы головки резца.

15 .Какой угол резца влияет на качество обработанной поверхности?

16.  Какое значение имеет угол заострения резца?

17. Для обработки каких поверхностей используются подрезные резцы?

18. Как подразделяются токарные резцы в зависимости от вида обработки?

19 Для обработки каких поверхностей используются расточные резцы

20.. На какие типы подразделяются токарные резцы в зависимости от назна​чения?

21. Перечислите типы проходных резцов

22. Чем отличается правый резец от левого?

23. На каких станках производится заточка резцов?

 24.С какой целью на станках, используемых для заточки, устанавливают два шлифовальных круга? 
25. Каким образом необходимо перемещать резец при заточке?

26. На какую часть точильного станка устанавливают резец при заточке?

27. В какой последовательности затачивают поверхности лезвия резца?

28. Для закрепления заготовок какой формы используется трехкулачковый самоцентрирующий патрон?

29. В каком случае заготовку, закрепленную в трехкулачковом самоцентриру​ющем патроне, необходимо поджимать задним центром?
30. С какой целью используют люнеты?

31. С какой целью используют люнеты32. 

32. Для закрепления какого типа деталей используются оправки и каково их
33. С помощью какого приспособления  передается вращательное движение заготовке, закрепленной в центрах?

34. Перечислите параметры режимов резания.
Технология обработки отверстий.

1. Перечислите способы обработки отверстий.

2. Какие виды работ можно выполнять с помощью сверл?

3. Какую точность обработки, и  какую шероховатость поверхности можно получить при сверлении?

4. От чего зависит угол при вершине сверла?

5. Каково назначение канавок сверла?

6. Под каким углом к режущим кромкам располагается перемычка?

7. Какую форму может иметь хвостовик сверла?

8. Почему конические поверхности хвостовиков инструментов для обработки отверстий стандартизованы?

9. Какое приспособление необходимо использовать, если номер конуса Морзе хвостовика сверла не соответствует номеру конуса Морзе отверстия пиноли задней бабки?

10. Перечислите режимы резания, используемые при сверлении.

11. Перечислите виды сверл, используемых при глубоком сверлении.

12. С помощью какого инструмента можно проконтролировать угол при вершине сверла и длину режущих кромок?

13. С помощью какого инструмента можно проконтролировать угол при вершине сверла и длину режущих кромок?

14. Перечислите способы крепления сверл.

15. В каких случаях применяется зенкерование?

16. Чему равна величина срезаемого припуска при зенкеровании?

17. Как зенкеры подразделяются по конструкции?

18. В чем заключается преимущество использования сборных зенкеров?

19. В каком случае  выгодно использовать комбинированный инструмент сверло-зенкер?

20. Какой инструмент используется для обработки фасок и внутренних конических углублений?

21. С какой целью используется растачивание?

22. Каким образом расточной  резец закрепляют в резцедержателе?

23. Почему условия работы расточного резца являются более тяжелыми, чем условия работы проходного резца?

Технология нарезания крепежной резьбы
1.Как образуется резьбовая поверхность?

2. Для каких целей на деталях нарезают резьбу?

3. Какие формы профиля могут иметь резьбы?

4. Какие резьбы используются в качестве крепежных?

5. Как отличить правую резьбу от левой?

6. Каким образом можно определить число заходов на многозаходной резьбе

7. Каким образом можно определить число заходов на многозаходной резьбе

8. Что называется шагом резьбы?

9. Как по обозначению отличить резьбу с крупным шагом от резьбы с мелким шагом?

10. Каким образом можно определить шаг резьбы?

11. С какой целью используется трубная резьба и каковы ее особенности

12. Какими инструментами контролируют резьбовую поверхность?

13. Какими инструментами контролируют резьбовые поверхности в массовом производстве 

14. Какие правила безопасности труда необходимо соблюдать при контроле резьб?

15 С какой целью используются резьбы трапецеидального профиля?

16.  Какие виды плашкодержателей используются для закрепления плашек? Какой из них более совершенный безопасный?

17. Как подбирают диаметр стержня под нарезание резьбы?

18. Почему диаметр стержня должен быть меньше, чем диаметр нарезаемой резьбы?

19. Что представляет собой метчик?

20. Какие резьбы нарезают метчиком?

21. Какая часть метчика предназначена для резания?

22. Для чего служит калибрующая часть метчика?

23. Каким образом подбирается отверстие под нарезание резьбы?

24. Как классифицируются метчики?

25. Что обозначено на каждом метчике?

26. Какие преимущества имеет резьбовая поверхность, нарезанная резцами?

27. В чем заключаются особенности конструкции резьбового резца?

Технология обработки конических и фасонных поверхностей.

1.С какой целью введены стандартные конусы Морзе?

2. Чем отличается конус Морзе от обычных конических поверхностей?

3. Какими инструментами можно измерить угол конуса?

4. Как проводится контроль обработанной конической поверхности при единичном производстве?

5. Перечислите преимущества, и недостатки обработки конической поверхности поворотом верхней части суппорта

6. Как обеспечивают одинаковую конусность при обработке сопрягаемых поверхностей деталей?

7. В каких случаях коническую поверхность обрабатывают смещением корпуса задней бабки в поперечном направлении?

8. Перечислите преимущества и недостатки обработки конической поверхности смещением корпуса задней бабки.

9. На какую величину допускается смещение корпуса задней бабки?

10. В каких случаях рекомендуется производить обработку конической поверхности с помощью конусной линейки?

11. В каком месте крепится конусная линейка на токарном станке?

12. Перечислите преимущества и недостатки обработки конической поверхности с помощью конусной линейки.

13. В каких единицах измерения может быть выполнена шкала конусной линейки?

14. Какой максимальный угол уклона конуса можно получить при использовании конусной линейки?

15. Как ведут обработку, если необходимо получить большой угол уклона конуса?

16.Что обозначает буква Н в формуле для определения числа делений в

миллиметрах?

17. При какой наладке поперечная подача будет соответствовать требуемой?

18. Какие виды фасонных резцов используются для обработки фасонных поверхностей?

19. Перечислите виды стержневых фасонных резцов:

20. Какая поверхность фасонного резца является задней?

21. По какой поверхности фасонного резца производят переточку?

	АТТЕСТАЦИОННЫЙ ЛИСТ ПО ИТОГАМ прохождения учебной ПРАКТИКи



	

	Студент  2  курса  группы     _______________      специальности СПО 
15.02.08 Технология машиностроения

	
успешно прошел учебную практику по профессиональному модулю                                                    ПМ. 04. Выполнение работ по профессии 19149 Токарь

	по МДК 04.01 Технология токарной обработки    

	(наименование междисциплинарного курса)

в объеме   216 часов   
в период   с   «___»_________    20___г.      по        «___» _________  20___г.  

	в учебно- производственных  мастерских  колледжа 

	

	Виды и качество выполнения работ в период прохождения учебной практики обучающимся:

	№
	Наименования ПК и ОК
	Вид работы

	Оценка Выполнен (удовл., хор. отл.)/не выполнен (неудовл.)
	Подпись руководителя практики

	
	ПК 4.1 - ПК.4.2
	Слесарная обработка 
	
	

	
	
	Вводное занятие. Мероприятия по технике безопасности труда и пожарной безопасности в слесарной мастерской. Организация рабочего места обучающегося.  
	
	

	
	
	Разметка. Правка и гибка, рубка и резка металла
	
	

	
	
	Опиливание параллельных плоскостей, фасонных поверхностей.
	
	

	
	
	Сверление,  зенкерование и развертывание отверстий. Нарезание резьбы. Клепка. Комплексная слесарная работа.
	
	

	
	
	Токарная обработка
	
	

	
	
	Ознакомление с моделями токарных станков,  инструментом, видами токарных работ
	
	

	
	
	Ознакомление с устройством и работой фрезерного,  сверлильного,  шлифовального станков
	
	

	
	
	Дифференцированный зачёт.
	
	

	Качество выполнения работы в соответствии с технологией и (или) требованиями предприятия (организации), в котором проходила учебная практика _________________________________________________________________________В результате прохождения практики студент в полном объеме выполнил программу  и полностью освоил общие компетенции ОК 1- ОК 9 и профессиональные компетенции ПК.4.1- 4.2                 


	Руководитель учебной практики 

	
	
	            

	


	АТТЕСТАЦИОННЫЙ ЛИСТ ПО ИТОГАМ прохождения 
производственной ПРАКТИКи



	

	Студент  3  курса  группы     _____________     специальности СПО 
15.02.08 Технология машиностроения

	
успешно прошел производственную практику по профессиональному модулю                                                    ПМ. 04. Выполнение работ по профессии 19149 Токарь

	по МДК 04.01 Технология токарной обработки    

	(наименование междисциплинарного курса)

в объеме   144 часов   
в период   с   «___»_________    20___г.      по        «___» _________  20___г.  

	Виды и качество выполнения работ в период прохождения практики обучающимся:

	№
	Наименования ПК и ОК
	Вид работы
	Оценка Выполнен (удовл., хор. отл.)/не выполнен (неудовл.) 
	Подпись руководителя практики

	1
	ПК 4.1-

 ПК 4.2

	Изучение правил внутреннего распорядка, охраны труда и техники безопасности. 
	
	

	2
	
	Обработка наружных цилиндрических и торцевых поверхностей
	
	

	3
	
	Обработка отверстий
	
	

	4
	
	Обработка наружных и внутренних конических поверхностей
	
	

	5
	
	Обработка фасонных поверхностей
	
	

	6
	
	Нарезание резьбы 
	
	

	7
	
	Отделка поверхностей
	
	

	Качество выполнения работы в соответствии с технологией и (или) требованиями предприятия (организации), в котором проходила практика: 

	

	В результате прохождения производственной практики студент в полном объеме выполнил программу  и полностью освоил общие компетенции ОК 1- ОК 9 и профессиональные компетенции ПК.4.1-ПК.4.2

	

	Руководитель производственной практики от колледжа

	  
	, преподаватель дисциплин  профессионального цикла

	   

	Специалист предприятия (организации) по работе с  образовательными организациями

	
	

	               
                           М.П.                                                    « ___» __________ 20___  г.  
  




                                                                                                                        


5. Контрольно-оценочные материалы для экзамена (квалификационного)

5.1. Паспорт

 Экзамен (квалификационный) предназначен для контроля и оценки результатов освоения профессионального модуля  ПМ.04. Выполнение работ по профессии 19149 Токарь проводится после получения  студентом положительной оценки по дифференцированному зачету МДК 04.01 Технология токарной обработки  и дифференцированных  зачетов по учебной и производственной практике.
          Итогом экзамена является однозначное решение квалификационной комиссии: «вид профессиональной деятельности освоен / не освоен». 

5.2. Выполнение заданий в ходе экзамена квалификационного

5.2.1. Коды проверяемых профессиональных и общих компетенций:

          ПК 4.1, ПК .2, ОК 1 – 9.

5.2.2. Комплект экзаменационных материалов

В состав комплекта входит задание для экзаменующегося, пакет экзаменатора и оценочная ведомость.

ЗАДАНИЕ ДЛЯ ЭКЗАМЕНУЮЩЕГОСЯ

Инструкция
1. Внимательно прочитайте задание.

2. Выполните задания.

Вы можете воспользоваться оборудованием цеха при организации своей работы 
Вы можете пользоваться литературой 
Максимальное время выполнения задания 6 час.

Тексты заданий по 30 вариантам прилагаются 

	ПАКЕТ ЭКЗАМЕНАТОРА

1. Инструкция 

1. Внимательно изучите информационный блок пакета экзаменатора 

2. Ознакомьтесь с заданиями для экзаменующихся. 

Количество вариантов заданий (пакетов заданий) для экзаменующихся: 25 

Время выполнения каждого задания и максимальное время на экзамен (квалификационный): 6 часов

Условия выполнения заданий: задание выполняется в условиях мастерских, оснащенных соответствующим оборудованием 

Литература для экзаменующихся: справочная, методическая и др. 

Дополнительная литература для экзаменатора (учебная, технологическая)

Перечень литературы, допущенной для использования на экзамене (квалификационном), прилагается 

 2.Критерии оценки: Вид деятельности считается освоенным, если работа по обработке детали на  токарном станке и контроль качества выполненных токарных работ выполнена в соответствии с технологическим процессом


Оборудование кабинета:

· посадочные места по количеству обучающихся;

· рабочее место преподавателя;

· комплект деталей, инструментов, приспособлений;

· комплект учебно-методической документации;

· наглядные пособия (планшеты, действующие стенды, плакаты и др.).
Оборудование слесарной мастерской и рабочих мест мастерской: 
· рабочие места по количеству студентов;

· станки заточные;

· наборы слесарных инструментов;

· заготовки.

Оборудование механической мастерской и рабочих мест мастерской: 
· рабочие места по количеству студентов;

· станки: токарные;

· наборы режущих и мерительных инструментов;

· заготовки.

Информационное обеспечение обучения

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы

Основные источники:

2. Учебники и учебные пособия:
1.1 Багдасарова Т.А.  Токарь-универсал: учебное пособие для нач. проф. образования. 4-е изд., стер. - М.: Издательский центр «Академия», 2013. - 288 с.

1.2 Багдасарова Т.А.  Технология токарных работ: учебник для студ. Учреждений сред. проф. образования / Т.А. Багдасарова. – 4-е изд., стер. - М.: Издательский центр «Академия», 2015. - 160 с.
1.3  Ермолаев В.В. Разработка технологических процессов изготовления деталей машин: учебник для студ. Учреждений сред. проф. образования / В.В. Ермолаев, А.И. Ильянков. – 2-е изд., стер – М.: Издательский центр «Академия», 2017. – 336 с. 

                  2.  Справочники:

2.1 Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб. пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2016. – 448с

Дополнительные источники:

3. Учебники и учебные пособия:

3.1 Куликов О.Н. Охрана труда в металлообрабатывающей промышленности. - М.: 

      Машиностроение, 2017. – 180 с.
3.2  Сеферов Г.Г., Батиенков В.Т.,  Сеферов Г.Г., Фоменко А.Л.,  Материаловедение: Учебник / Под ред. В.Т.Батиенкова. – М.:ИНФА-М, 2015. – 150с. 
3.3 Чумаченко Ю.Т. Материаловедение и слесарное дело. М.: Машиностроение, 

        2014. – 400 с.

3.4 Барановский Ю.В. Режимы резания металлов: справочник / Брахман, Гдалевич А.И. и др. – М.: НИИТавтопром, 2013. – 456 с.

3.5 Черпаков Б.И. Технологическое оборудование машиностроительного производства: учебник для студ. Учреждений сред. проф. образования / Б.И. Черпаков, Л.И. Вереина. – 4-е изд., перераб. – М.: Издательский центр «Академия», 2014. – 448 с.

3.6 Босинзон М.А. Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) : учебник для студ. Учреждений сред. проф. образования / М.А. Босинзон. – М.: Издательский центр «Академия», 2016. – 368 с. 

3.7 Ермолаев В.В. Технологическая оснастка. Лабораторно-практические работы и курсовое проектирование : учеб. пособие для учреждений сред. проф. образования / В.В. Ермолаев. – 2-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2014. – 320 с.

Журналы:

«Технология машиностроения»

 «Инструмент. Технология. Оборудование»

«Инновации. Технологии. Решения»

«Информационные технологии»

Электронное научно-техническое издание «Наука и образование». 
Критерии оценки

Выполнение задания:

· обращение в ходе задания к информационным источникам;

· рациональное распределение времени на выполнение задания;

· ознакомление с заданием и планирование работы, распределение времени 

   на выполнение элементов задания;  

· получение и поиск необходимой информации; 

· обоснование предложенного решения. 

· самостоятельность выполнения задания;

· своевременность выполнения заданий (в соответствии с установленным 

  лимитом времени).

Подготовленный продукт/осуществленный процесс: 

Четкое и грамотное выполнение задания, составление заключения и обоснование всех решений.

На экзамене квалификационном оцениваются результаты освоения вида деятельности (ВД)  -  ПК 4.1., ПК 4.2. и ОК 1-9. 

Показатели оценки результата (освоенные ПК и ОК) приведены в таблице:
	Результаты 

(освоенные профессиональные компетенции)
	Основные показатели оценки результата
	Оценка 

	ПК 4.1 Обрабатывать детали на токарных станках
	- обоснованный выбор приспособлений, режущего, мерительного и вспомогательного инструмента при настройке станка на обработку деталей;

- заточка режущих инструментов;

- точность чтения чертежей при подготовке к изготовлению детали;

- владение технологией обработки изделий, различных  по сложности;

- осуществление выверки деталей, не симметричных с осью шпинделя станка;

- расчет режимов резания по нормативам;

- правильность применения справочных материалов и ГОСТов;

- точность и грамотность оформления технологической документации.
	Да

Нет



	ПК 4.2 Производить проверку качества выполненных токарных работ
	- демонстрация грамотного использования измерительных инструментов;

- правильность чтения конструкторской документации;

- соблюдение допусков и посадок, ГОСТов.
	

	         Результаты 

(освоенные общие компетенции)
	Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и оценки 

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	- демонстрация интереса к избранной профессии; 

- участие в групповых, училищных, городских и краевых конкурсах профессионального мастерства;

- посещение занятий кружка технического творчества, других форм внеучебной работы по профессии;

- участие в работе научного общества.
	Да

Нет



	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.


	- обоснование выбора и применения методов и способов решения профессиональных задач в области разработки технологических процессов обработки деталей;

- демонстрация эффективности и качества выполнения профессиональных задач.
	Да

Нет



	ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.  
	- составление обучающимся портфолио личных достижений;

- демонстрация способности принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.
	Да

Нет



	ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития. 
	- нахождение и использование информации для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.
	

	ОК 5. Использовать информационно – коммуникативные технологии в профессиональной деятельности.
	- демонстрация навыков использования

  Интернет-ресурсов в

  профессиональной деятельности;

- владение навыками работы в редакторе Power Point при подготовке электронных презентаций собственных ответов и выступлений.
	Да

Нет



	ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.
	- корректное взаимодействие с обучающимися, педагогами, мастерами-наставниками, клиентами в ходе освоения профессионального модуля;

- успешное взаимодействие при работе в парах, малых группах;

- участие в спортивных и культурных мероприятиях различного уровня.
	Да

Нет



	ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий.
	- корректное взаимодействие с обучающимися, педагогами, мастерами-наставниками, клиентами; 

- успешное взаимодействие при работе в парах, малых группах
	Да

Нет



	ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации. 
	- нахождение и использование информации для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.
	Да

Нет



	ОК 9.Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.
	- нахождение и использование информации для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.
	Да

Нет




СВОДНАЯ ОЦЕНОЧНАЯ ВЕДОМОСТЬ

по профессиональному модулю
ПМ. 04. Выполнение работ по профессии 19149 Токарь
Группы ______________
по специальности СПО  15.02.08 Технология машиностроения
	№


	Ф.,И.,О. студента


	Промежуточная аттестация
	Экзамен квалификационный



	
	
	МДК  04.01.
	УП.04

ДЗ
	ПП.04

ДЗ
	Вид деятельности

освоен/ не освоен
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                         (подпись)
               (фамилия, имя, отчество,    должность)
     ___________________             ________________________________________________

                         (подпись)
               (фамилия, имя, отчество,    должность)
	оценочная ведомость по профессиональному модулю

ПМ. 04. Выполнение работ по профессии 19149 Токарь
________________________________________________________________

(фамилия, имя, отчество) 
обучающийся на  _3  курсе в группе  _____________ по специальности СПО
15.02.08 Технология машиностроения
освоил программу профессионального модуля  

ПМ. 04. Выполнение токарных работ по профессии 19149 Токарь
в объеме  578  часов 
Результаты промежуточной аттестации по элементам профессионального модуля:

	Элементы модуля

(код и наименование МДК, код практик)
	Формы промежуточной аттестации
	Оценка 

	МДК 04.01.  Технология токарной обработки    
	Дифференцированный  зачет, 

Дифференцированный  зачет
	

	УП 04. Учебная практика
	Дифференцированный  зачет
	

	ПП.04 Производственная практика
	Дифференцированный  зачет
	

	Итоги экзамена (квалификационного) по профессиональному модулю:

	Проверяемые профессиональные компетенции
	Оценка (да / нет)

	ПК 4.1 Обрабатывать детали на токарных станках
	

	ПК 4.2 Проводить контроль качества выполненных токарных работ
	

	     Дата  «___» __________ 20___г.  

Подписи членов экзаменационной комиссии:          

     ___________________               ____________________________________________________

                         (подпись)
               (фамилия, имя, отчество,    должность)

     ___________________               ____________________________________________________                            

                        (подпись)
               (фамилия, имя, отчество,    должность)

     ___________________                ___________________________________________________

                         (подпись)
               (фамилия, имя, отчество,    должность)

     ___________________                ___________________________________________________                         

                        (подпись)
               (фамилия, имя, отчество,    должность)

     ___________________                ___________________________________________________

                         (подпись)
               (фамилия, имя, отчество,    должность)




(ФИО должность)





(подпись)





наименование предприятия, организации (структурное подразделение: цех, отдел, участок и т.д.)





(наименование профессионального модуля)





(код и наименование специальности)





(ФИО студента)





(ФИО должность)





(подпись)





(наименование профессионального модуля)





(код и наименование специальности)





(ФИО студента)





(ФИО должность)





(подпись)
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