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1. Общие положения.

Контрольно – оценочные средства (КОС) предназначены для контроля и оценки образовательных достижений обучающихся (студентов), освоивших программу учебной дисциплины ОП.07. Технологическое оборудование

КОС включает контрольные материалы для проведения текущего контроля и промежуточной аттестации в форме экзамена

КОС разработан на основании положений:

программы подготовки специалистов среднего звена по специальности 15.02.08 Технология машиностроения;

программы учебной дисциплины Технологическое оборудование 
2. Результаты освоения дисциплины, подлежащие проверке
	Результаты обучения

(освоенные умения, усвоенные знания)

	Умения:

	· читать кинематические схемы;

	· осуществлять рациональный выбор технологического оборудования для выполнения технологического процесса

	Знания:

	· классификацию и обозначение металлорежущих станков;

	· назначение, область применения, устройство, принцип работы, наладку и технологические возможности металлорежущих станков, в т.ч. с числовым программным управлением (ЧПУ);

	· назначение, область применения, устройство, технологические возможности робототехнических комплексов (РТК), гибких производственных модулей (ГПМ), гибких производственных систем (ГПС)


3. Распределение оценивания результатов обучения по видам контроля
	Наименование элемента умений или  знаний
	Виды аттестации

	
	Текущий контроль
	Промежуточная аттестация

	У 1. Читать кинематические схемы
	Защита лабораторных работ, наблюдение и оценка выполнения практических занятий
Тестирование

Устный опрос

Контроль выполнения самостоятельной работы
	Экзамен

	У 2. Осуществлять рациональный выбор технологического оборудования для выполнения технологического процесса
	Защита лабораторных работ, наблюдение и оценка выполнения практических занятий

Тестирование

Устный опрос

Контроль выполнения самостоятельной работы
	Экзамен

	З 1. Классификацию и обозначение металлорежущих станков
	Защита лабораторных работ, наблюдение и оценка выполнения практических занятий

Тестирование

Устный опрос

Контроль выполнения самостоятельной работы
	Экзамен 

	З 2. Технологические возможности металлорежущих станков, в т.ч. с числовым программным управлением (ЧПУ);
	Защита лабораторных работ, наблюдение и оценка выполнения практических занятий

Тестирование

Устный опрос

Контроль выполнения самостоятельной работы
	Экзамен 

	З 3. назначение, область применения, устройство, технологические возможности робототехнических комплексов (РТК), гибких производственных модулей (ГПМ), гибких производственных систем (ГПС)
	Защита лабораторных работ, наблюдение и оценка выполнения практических занятий

Тестирование

Устный опрос

Контроль выполнения самостоятельной работы
	Экзамен 


4. Распределение типов контрольных заданий по элементам знаний и умений
	Содержание учебного материала по программе УД
	Тип контрольного задания

	
	З 1
	З 2
	З 3
	У1
	У2

	Введение
	
	
	
	
	

	Раздел 1. Тема 1.1. Классификация МС
	УО, ПО, СР, КТ
	
	
	
	ПЗ

	Раздел 2. Тема 2.1. Базовые детали станков
	
	
	
	
	ПЗ

	Раздел 2. Тема 2.2. Передачи применяемые в станках 
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	
	ПЗ

	Раздел 2. Тема 2.3. Муфты и тормозные устройства
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	
	

	Раздел 2. Тема 2.4. Механизмы металлорежущих станков


	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	СР, КТ
	

	Раздел 2. Тема 2.5. Коробки скоростей и подач
	
	
	
	СР, КТ, ПЗ
	ПЗ

	Раздел 3. Тема 3.1. Станки токарной группы
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	ПЗ, ЛР
	ПЗ, ЛР

	Раздел 3. Тема 3.2. Станки сверлильно-расточной группы


	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	ПЗ, ЛР
	ПЗ, ЛР

	Раздел 3. Тема 3.3. Фрезерные станки
	УО, ПО
	УО, ПО, СР, КТ
	
	ЛР, ПЗ
	ПЗ, ЛР

	Раздел 3. Тема 3.4. Резьбообрабатывающие станки
	ПО, СР
	УО, СР, КТ
	
	
	

	Раздел 3. Тема 3.5. Станки строгально-протяжной группы
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	ПЗ
	ПЗ

	Раздел 3. Тема 3.6.

Шлифовальные станки
	ПО, СР
	УО, ПО, СР, КТ
	
	ЛР
	ЛР

	Раздел 3. Тема 3.7. Зубообрабатывающие станки
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	ПЗ
	ПЗ

	Раздел 3. Тема 3.8. Многоцелевые станки
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	
	ПЗ

	Раздел 3. Тема 3.9. Агрегатные станки 
	
	УО, СР, КТ
	
	
	ПЗ

	Раздел 4.  Тема 4.1.  Отрезные станки
	
	УО, СР, КТ
	
	
	

	Раздел 4.  Тема 4.2. Кузнечнопрессовое оборудование
	
	УО, СР, КТ
	
	
	

	Раздел 5. Тема 5.1. Электроэрозионные станки и электрохимические станки


	КТ
	УО, СР, КТ
	
	
	

	Раздел 5. Тема 5.2. Ультразвуковые станки 
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	
	

	Раздел 5. Тема 5.3. Лазерные, электронно-лучевые и плазменные технологические установки
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	
	

	Раздел 6 Тема 6.1. Автоматические линии станков
	
	
	
	
	ПЗ

	Раздел 6 Тема 6.2. Гибкие производственные модули (ГПМ) и роботизированные технологические комплексы (РТК)
	
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	

	Раздел 7 Тема  7.1 Транспортировка и установка станков на фундамент
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	
	

	Раздел 7 Тема 7.2. Испытания металлообрабатывающих станков
	
	УО, ПО, СР, КТ
	
	ЛР
	


Условные обозначения:

УО- устный опрос

ПО- письменный опрос

ЛР- лабораторная работа

ПЗ- практическое занятие
СР- самостоятельная работа

КТ- контрольный тест
5. Распределение типов и количества контрольных зданий по элементам знаний и умений, контролируемых на промежуточной аттестации
	Содержание учебного материала по программе УД
	Тип контрольного задания

	
	З 1
	З 2
	З 3
	У1
	У2

	Введение
	
	
	
	
	

	Раздел 1. Тема 1.1. Классификация МС
	В1, В 2, В 48, В 42
	В 72
	
	
	ПЗ

	Раздел 1. Тема 1.2 Числовое программное управление автоматизированного оборудования
	
	В 11, В 12, В 43
	
	
	

	Раздел 1. Тема 1.3 Цикловое программное оборудование
	
	В 44
	
	
	

	Раздел 2. Тема 2.1. Базовые детали станков
	
	В3, В10
	
	
	

	Раздел 2. Тема 2.2. Передачи применяемые в станках 
	
	
	
	В 84
	

	Раздел 2. Тема 2.3. Муфты и тормозные устройства
	
	В 9, В 4, В 5
	
	
	

	Раздел 2. Тема 2.4. Механизмы металлорежущих станков
	
	В 8
	
	
	

	Раздел 2. Тема 2.5. Коробки скоростей и подач
	
	
	
	В6, В7
	

	Раздел 3. Тема 3.1. Станки токарной группы
	
	В 13, В14, В19, В 20, В 21, В 22, В 23
	
	В15
	В16, В17, В18

	Раздел 3. Тема 3.2. Станки сверлильно-расточной группы
	
	В 24, В 25, В 26, В 27, В 28
	
	
	В 29, В 89

	Раздел 3. Тема 3.3. Фрезерные станки
	В 41
	В 30, В 31, В 39
	
	
	В 32, В 33

	Раздел 3. Тема 3.4. Резьбообрабатывающие станки
	В 38
	В 38, В 76
	
	
	

	Раздел 3. Тема 3.5. Станки строгально-протяжной группы
	
	В 45, В 46, В 47, В 77
	
	
	

	Раздел 3. Тема 3.6.

Шлифовальные станки
	В 34
	В 35, В 36, В 37
	
	
	

	Раздел 3. Тема 3.7. Зубообрабатывающие станки
	
	В 40, В 50, В 52, В 51, В 82, В 83
	
	
	

	Раздел 3. Тема 3.8. Многоцелевые станки


	
	В 53, В 54
	
	
	

	Раздел 3. Тема 3.9. Агрегатные станки 
	
	В 55, В 56
	
	
	

	Раздел 4.  Тема 4.1.  Отрезные станки
	
	В 57, В 58, В 59, В 60, В 61, В 66, В 81
	
	
	

	Раздел 4.  Тема4.2. Кузнечнопрессовое оборудование
	
	В 67
	
	
	

	Раздел 5. Тема 5.1. Электроэрозионные станки и электрохимические станки
	В 49
	В 63, В 64
	
	
	

	Раздел 5. Тема 5.2. Ультразвуковые станки 
	
	В 62, В 79
	
	
	

	Раздел 5. Тема 5.3. Лазерные, электронно-лучевые и плазменные технологические установки
	
	В 65, В 74
	
	
	

	Раздел 6 Тема 6.1. Автоматические линии станков
	
	
	
	
	В 69

	Раздел 6 Тема 6.2. Гибкие производственные модули (ГПМ) и роботизированные технологические комплексы (РТК)
	
	
	В 75, В 78
	
	

	Раздел 7 Тема  7.1 Транспортировка и установка станков на фундамент


	
	В 71, В 73
	
	
	

	Раздел 7 Тема 7.2. Испытания металлообрабатывающих станков
	
	В 85
	
	
	


6. Структура контрольного задания
6.1. Вопросы к экзамену:
1. Общие сведения о металлообрабатывающих станках. Классификация станков.

2. Классификация движений в металлорежущих станках.

3. Базовые детали станков.

4. Муфты. Назначение, применение.

5. Тормозные устройства.

6. Коробки скоростей, конструкции, назначение.

7. Коробки подач, конструкции, назначение.

8. Механизмы прямолинейного движения.

9. Блокировочные устройства, ограничители и устройства для предохранения станка от перегрузок.

10. Системы смазывания и охлаждения.

11. Основные сведения о станках с ЧПУ.

12. Конструктивные особенности станков с ЧПУ.

13. Общая характеристика станков I группы.

14. Токарно-винторезные станки. Основные узлы и их назначение.

15. Токарно-винторезный станок 1А616.

16. Наладка токарно-винторезных станков на обработку конусов и нарезание резьб.

17. Лобовые токарные станки. 

18. Карусельные станки.

19. Токарно-револьверные станки.

20. Токарные автоматы и полуавтоматы. Общая характеристика.

21. Устройство и работа токарного станка с ЧПУ.

22. Одношпиндельные токарно-револьверные автоматы 1Б140. Многошпиндельные полуавтоматы
23. Многорезцовые токарные полуавтоматы. Токарно-копировальные полуавтоматы.

24. Общая характеристика станков II группы. Классификация.

25. Вертикально-сверлильный станок.

26. Радиально-сверлильный станок.

27. Координатно-расточные станки.

28. Сверлильный станок с ЧПУ.

29. Горизонтально-расточные станки.

30. Универсальный консольно-фрезерный станок.

31. Фрезерный станок с ЧПУ.

32. Делительные головки. Конструкции, назначение, устройство.

33. Наладка ДГ простым методом.

34. Общая характеристика станков III группы.

35. Круглошлифовальные станки.

36. Внутришлифовальные станки.

37. Плоско шлифовальные станки.

38. Резьбообрабатывающие станки.

39. Приспособления расширяющие, технологические возможности фрезерных станков 

40. Зубофрезерный полуавтомат.

41. Общая характеристика станков VI группы. Классификация.

42. Модели металлорежущих станков.

43. ЧПУ автоматизированного оборудования.

44. Цикловое программное управление.

45. Строгальные станки.

46. Протяжные станки.

47. Расточные станки.

48. Модели металлорежущих станков.

49. Общая характеристика станков IV группы.

50. Зубодолбежные станки.

51. Методы нарезания зубчатых колес.

52. Зубострогальные станки.

53. Общие сведения о многоцелевых станках.

54. Многоцелевой станок ИР500МФ4.

55. Общая характеристика агрегатных станков.

56. Силовые головки. Силовые стали.

57. Ножовочные станки. Область применения. Основные типы. 

58. Фрезерно-отрезные станки.

59. Ленточно-отрезные станки.

60. Оборудование для резания материалов механическими ножовками.

61.  Ножницы и штампы.

62. Оборудование для ультразвукового метода разрезки материалов.

63. Электроимпульсные станки.

64. Оборудование для анодно-механического метода разрезки материалов.

65. Электронно-лучевая и лазерная обработка.

66. Техника безопасности при работе на оборудовании заготовительных цехов.

67. Классификация кузнечно-прессового оборудования.

68. Автоматические линии. Назначение. Конструкция.

69. Оборудование автоматических линий.

70. Виды автоматических линий.

71. Установка оборудования на фундамент.

72. Техника безопасности при работе на станках.

73. Способы транспортировки станков. Основные правила расстановки станков.

74. Лазерный станок для резки листовых материалов.

75. Область применения и классификация гибких производственных модулей.

76. Общая характеристика станков V группы.

77. Общая характеристика станков VII группы.

78. Гибкие производственные системы.

79. Назначение, область применения, основные типы ультразвуковых станков.

80. Техника безопасности при работе в заготовительных цехах.

81. Проверка станка на точность. Испытание станков.

82. Зубофрезерные станки.

83. Зубообрабатывающие станки.

84. Передачи применяемые в станках

6.1.  Время на подготовку и выполнение
подготовка __20___ минут

выполнение ____ часа ____минут

оформление и сдача __10___ минут
всего  ___6__ часов ___00__минут

6.2.  Перечень объектов контроля и оценки
	Наименование объектов контроля и оценки
	Основные показатели оценки результатов
	Оценка 

	З 1. Классификацию и обозначение металлорежущих станков
	Расшифровывать модели металлорежущих станков
	усвоил

	З 2. Технологические возможности металлорежущих станков, в т.ч. с числовым программным управлением (ЧПУ);
	Разбираться в назначении, классификации и работе металлорежущих станков
	усвоил

	З 3. назначение, область применения, устройство, технологические возможности робототехнических комплексов (РТК), гибких производственных модулей (ГПМ), гибких производственных систем (ГПС)
	Разбираться в назначении, конструкции, возможностях робототехнических комплексов (РТК), гибких производственных модулей (ГПМ), гибких производственных систем (ГПС)
	усвоил

	У 1. Читать кинематические схемы
	Выполнять кинематические схемы станков
	освоил

	У 2. Осуществлять рациональный выбор технологического оборудования для выполнения технологического процесса
	Разбираться в назначении, классификации и работе технологического оборудования
	освоил


За правильный ответ на вопросы или верное решение задачи выставляется положительная оценка – 1 балл

За не правильный ответ на вопрос или неверное решение задачи выставляется отрицательная оценка – 0 баллов 
Шкала оценки образовательных достижений

	Процент результативности (правильных ответов)
	Оценка уровня подготовки

	
	Балл (отметка)
	Вербальный аналог

	90÷100
	5
	Отлично

	80÷89
	4
	Хорошо

	70÷79
	3
	Удовлетворительно 

	Менее 70
	2
	Неудовлетворительно 


6.3. Перечень материалов, оборудования и информационных источников, используемых в аттестации.
Основные источники: 

1. М.Ю. Сибикин «Технологическое оборудование» - М.: ФОРУМ: ИНФРА-М, Профессиональное образование 2010.

2. Б.И. Черпаков, Л.И. Вереина «Технологическое оборудование машиностроительного производства» - М.: Издательский центр «Академия», 2010.

Дополнительные источники:

1. Н.Н. Чернов Металлорежущие станки. – М.: Машиностроение, 1988.

2. В.Ф. Щеглов, Л.Ю. Максимов, В.П. Линц. Кузнечно-прессовые машины. – М.: Машиностроение, 1979.

3. А.Г. Схиртладзе, В.Ю. Новиков «Технологическое оборудование машиностроительных производств». – М. Высшая школа, 2002.
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Приложение 1
ВАРИАНТ 1
1. Станок 16К20Ф3 имеет следующую систему ЧПУ:

а) контурную;

б) позиционную;

в) комбинированную;

г)  цифровой индексацией.

2. Часть станка, служащая для перемещения сборочных единиц станка и находящихся на них инструментов:

а) ходовой винт;

б) направляющие;

в) суппорт;

г) салазки.

3. К станкам сверлильно-расточной группы относятся:

а) 5т23в;

б) 1б811;

в) 5122;

г) 2м55.

4. Станина нужна для:

а) крепления инструмента;

б) зажатия заготовки;

в) установления на ней основных узлов;

г) приведения в действие исполнительных звеньев.

5. Механизмом для ступенчатого изменения частоты вращения валов в станке является:

а) гитара сменных колес;

б) механизм с подвижной рамой;

в) кривошипно-кулисный механизм;

г) реверсивный механизм.

6. Полуавтоматом является станок:

а) 1Н713;

б) 1Б140;

в) 2Н136;

г) 16К20.

7. Универсальным горизонтально-расточным станком является:

а) 2М55;

б) 2620В;

в) 2Н135;

г) 6Р82.

8. В станке 1713 заготовка устанавливается в:

а) патроне;

б) центрах;

в) в цанговом зажиме;

г) и в патроне, и в центрах.

9. На лобовом станке 1А693 заготовка крепится в:

а) центрах;

б) планшайбе; 

в) патроне;

г) цанговом зажиме.

10. Станок 2Н135 относится к:

а) сверлильным;

б) расточным;

в) токарным;

г) затыловочным.

11. Главное движение в поперечно-строгальном станке:

а) прямолинейное возвратно-поступательное движение стола;

б) прерывистое горизонтальное и вертикальное перемещение стола;

в) прямолинейное возвратно-поступательное перемещение ползуна с резцом;

г) подъем и опускание траверсы.

12. Характеристика делительной головки это:

а) высота центров дг;

б) величина, обратная передаточному отношению червячной передачи;

в) количество отверстий на диске дг;

г) год выпуска ДГ.

13. В долбежном станке 7А420 резец крепится в:

а) шпинделе;

б) патроне;

в) ползуне;

г) планшайбе

14. Часть станка, служащая для перемещения сборочных единиц станка и находящихся на них инструментов:

а) ходовой винт;

б) направляющие;

в) суппорт;

г) салазки.

15. Инструмент зубошлифовального станка 5702А:

а) шевенг;

б) шевер;

в) фреза;

г) напильник.

16. На зубострогальном станке инструментом является:

а) долбяк;

б) червячная фреза;

в) резец;

г) модульная фреза.

17. К станкам сверлильно-расточной группы относятся:

а) 5т23в;

б) 1б811;

в) 5122;

18. Муфты, применяемые когда нужно соединить два вала, которые в процессе работы не разъединяются:

а) сцепные;

б) обгона;

в) постоянные;

г) предохранительные. 

19. Главным движением в карусельном станке является:

а) вращение шпинделя с инструментом;

б) вращение планшайбы;

в) возвратно-поступательное движение инструмента;

г) подача заготовки.

20. Главное движение станка 16К20:
а) вращение шпинделя;

б) перемещение каретки;

в) перемещение салазок;

г) подача заготовки.

ВАРИАНТ 2

1. Первая цифра в обозначении модели станка указывает:

А) группу;

Б) степень точности;

В) модернизацию;

Г) степень универсальности

2. Цанговый зажим предназначен для:

А) зажима заготовки;

Б) зажима инструмента;

В) перемещения заготовки;

Г) перемещения инструмента

3. Для обработки коротких заготовок большого диаметра (до 3200) в единичном производстве и в ремонтных мастерских чаще всего применяют:

А) многорезцовый токарный автомат;

Б) лобовой станок;

В) одношпиндельный токарно-револьверный автомат;

Г) токарно-винторезный станок

4. Узел станка, предназначенный для преобразования вращательного движения ходового вала и винта в прямолинейное поступательное движение суппорта:

А) каретка;

Б) гидропривод;

В) траверса;

Г) фартук.

5. Главным движением универсального горизонтально- расточного станка 2620В является:

А) вращение шпинделя;

Б)  вращение планшайбы;

В) поворот шпиндельного блока;

В) поперечная и продольная подача стола.

6. Станок 2А 450 является:

А) горизонтально-расточным;

Б) алмазно-расточным;

В) координатно-расточным;

Г) радиально-сверлильным

7. Главным движением в карусельном станке является:

а) вращение шпинделя с инструментом;

б) вращение планшайбы;

в) возвратно-поступательное движение инструмента;

г) подача заготовки.

8. Главное движение станка 16К20:
а) вращение шпинделя;

б) перемещение каретки;

в) перемещение салазок;

г) подача заготовки.

9. На станке 1К282 заготовка закрепляется в:

а) патроне;

б) центрах;

в) цанговом зажиме;

г) патроне и центрах.

10. На лобовом станке 1А693 заготовка крепится в:

а) центрах;

б) планшайбе; 

в) патроне;

г) цанговом зажиме.

11. На станке 5122 инструмент устанавливается в:

а) шпинделе;

б) резцедержателе;

в) планшайбе;

г) штосселе.

12. Механизмом для ступенчатого изменения частоты вращения валов в станке является:

а) гитара сменных колес;

б) механизм с подвижной рамой;

в) кривошипно-кулисный механизм;

г) реверсивный механизм.

13. Командоаппарат в восьмишпиндельном полуавтомате 1К282 предназначен для:

а) вращения заготовки;

б) управления рабочими и вспомогательными ходами суппорта;

     в) управления рабочей подачей суппорта

14. Узел станка, предназначенный для преобразования вращательного движения ходового вала и винта в прямолинейное поступательное движение суппорта:

а) каретка;

б) гидропривод;

в) траверса;

г) фартук.

15. Главным движением универсального горизонтально- расточного станка 2620В является:

а) вращение шпинделя;

б)  вращение планшайбы;

в) поворот шпиндельного блока;

в) поперечная и продольная подача стола.

16. Резьбонакатные станки делятся на:

а) на станки с круглыми и плоскими плашками;

б) станки с круглыми и прямоугольными плашками;

в) продольно-накатные и поперечно-накатные;

г) на одностоечные и двухстоечные.

17. Цикл, по которому обычно работают протяжные станки:

а) автоматический;

б) полуавтоматический;

в) ручной.

18. Главным движением в карусельном станке является:

а) вращение шпинделя с инструментом;

б) вращение планшайбы;

в) возвратно-поступательное движение инструмента;

г) подача заготовки.

19. Главным движением в продольно-строгальном станке является:  

а) прямолинейное возвратно-поступательное движение стола;

б) прерывистое горизонтальное и вертикальное перемещение стола;

в) прямолинейное возвратно-поступательное перемещение ползуна с резцом;

г)подъем и опускание траверсы.

20. На многорезцовом полуавтомате 1Н713 можно выполнять:

а) сверление;

б) наружное обтачивание;

в) нарезание резьбы;

г) растачивание. 

Ответы на тесты

	№ вопроса 
	Вариант 1
	Вариант 2

	1
	а
	А

	2
	б
	А

	3
	г
	Б

	4
	в
	Г

	5
	а
	а, б

	6
	а
	А

	7
	б
	а, б

	8
	г
	А

	9
	б
	А

	10
	а
	Б

	11
	в
	Г

	12
	б
	А

	13
	в
	Б

	14
	б
	Г

	15
	б
	а. б

	16
	в
	А

	17
	г
	Б

	18
	б
	Б

	19
	б
	А

	20
	а
	Б


Критерий оценки

	Оценка
	Количество правильных ответов

	Отлично
	20-20

	Хорошо
	18-16

	Удовлетворительно
	                                15 –13

	Неудовлетворительно
	менее 13
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