Министерство образования и науки Калужской области

Государственное автономное профессиональное

образовательное учреждение Калужской области

 «Людиновский индустриальный техникум»

Комплект контрольно-оценочных средств
 по профессиональному модулю

ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов

 изготовления деталей машин и осуществление

 технологического контроля

программы подготовки специалистов среднего звена

специальности

15.02.08 Технология машиностроения

2019 г.

Комплект контрольно-оценочных средств профессионального модуля разработан на основе рабочей программы по профессиональному модулю ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов  изготовления деталей машин и осуществление

технологического контроля, утвержденной заместителем директора по УПР
Утверждаю:

Заведующая 

по учебной работе _____________ О.Е. Селиверстова

​​​​30.08.2019г
Рассмотрено и одобрено цикловой комиссией

профессиональных дисциплин 
технического профиля
Протокол № 1 от 30.08.2019г
Председатель ЦК _____________ Е.А.Филатова
Преподаватель Н.И. Хрычикова
Общие положения
Результатом освоения профессионального модуля  является готовность обучающегося к выполнению вида профессиональной деятельности Участие во внедрении технологических процессов  изготовления деталей машин и осуществление технологического контроля и составляющих его профессиональных компетенций, а также общие компетенции, формирующиеся в процессе освоения программы подготовки специалистов среднего звена в целом.

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.03.01.Реализация технологических процессов изготовления деталей
	-
	Устный и письменный опрос, тестирование, контрольная работа, выполнение практических работ


	МДК.03.02 Контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации
	
	Устный и письменный опрос, тестирование, контрольная работа, выполнение практических работ

	Учебная практика
	Дифференцированный зачет
	Собеседование, проверка отчета по учебной практике

	Производственная практика
	Дифференцированный зачет
	Собеседование, проверка дневника прохождения практики, проверка отчета по производственной практике


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 3.1. Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей.
	- обоснованность выбора технологического оснащения и приемов работы на технологическом оборудовании;

 - полнота и точность реализации требований технической документации


	ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.
	- оптимальность и эффективность выбора средств и методов контроля качества деталей



Таблица 3
	Общие компетенции
	Показатели оценки результата

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	- проявление устойчивого интереса к будущей профессии в ходе теоретического обучения и прохождения производственной практики;
- демонстрация понимания сущности и социальной

значимости будущей профессии

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество
	- соответствие выбранных типовых методов и способов выполнения профессиональных задач согласно их целям и задачам;
- рациональность планирования и организации деятельности по выполнению профессиональных задач (ознакомление с заданием и планирование работы; получение информации; осуществление процесса; рефлексия выполнения задания перед сдачей);

- своевременность сдачи отчетов по практическим работам, отчета по производственной практике;
-соответствие результатов самооценки эффективности и качества выполнения профессиональных задач экспертной оценки их выполнения

	ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных  ситуациях и нести за них ответственность
	- соответствие принятого решения в сложившейся ситуации;

- своевременность принятия решения;

- способность нести ответственность за принятое решение

	ОК 4. Осуществлять поиск и использование  информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития
	- рациональность планирования и организации поиска информации для эффективного выполнения профессиональных задач и профессионального развития;
-соответствие информации эффективному выполнению профессиональных задач;
- обоснованность использования информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач профессионального и личностного развития

	ОК 6. Работать в коллективе и  команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями
	-рациональность организации собственной деятельности в коллективе и команде в соответствии с заданной ситуацией;

-демонстрация собственной деятельности в условиях коллективной и командной работы в соответствии с заданной ситуацией;

-толерантность общения с одногруппниками, коллегами, руководством

	ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий
	- проявление ответственности за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий в процессе теоретического обучения и прохождения производственной практики

	ОК 9. Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности
	- применение и анализ инноваций в области профессиональной деятельности


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

	ПК 3.1 Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей.

ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.

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

ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий
	- обоснованность выбора технологического оснащения и приемов работы на технологическом оборудовании;

 - полнота и точность реализации требований технической документации
-оптимальность и эффективность выбора средств и методов контроля качества деталей
- соответствие принятого решения в сложившейся ситуации;

- своевременность принятия решения;

- способность нести ответственность за принятое решение
- проявление ответственности за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий в процессе теоретического обучения и прохождения производственной практики


2.2. Общие и (или) профессиональные компетенции, проверяемые дополнительно:

Общие компетенции:
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней 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 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

Профессиональные компетенции:
ПК 3.1 Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей.

ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.
Требуют дополнительной проверки, результаты которой могут быть подтверждены документами портфолио:

- аттестационный лист производственной практики;

- характеристика с места прохождения производственной практики;

- отчет по производственной практике;

- зачетная ведомость по производственной практике;

- наградные документы (дипломы, сертификаты) за участие в олимпиадах, конференциях, конкурсах профессионального мастерства;

- свидетельства о получении дополнительного образования и т.д.
2.3. Требования к портфолио
Тип портфолио  –  смешанный.
Состав портфолио: 

- зачетная книжка; 

- практические работы по МДК.03.01, МДК.03.02;
- аттестационный лист производственной практики; 

- характеристика с места прохождения производственной практики; 

- отчет по производственной практике;

 - зачетная ведомость по производственной практике; 

- наградные документы (дипломы, сертификаты) за участие в олимпиадах, конференциях, конкурсах профессионального мастерства; 

- свидетельства о получении дополнительного образования и т.д.
2.4. Требования к курсовому проекту как части экзамена квалификационного
 Курсовой проект по данному профессиональному модулю не предусмотрен.
3. Оценка освоения теоретического курса профессионального модуля
Оценка освоения теоретического курса профессионального модуля осуществляется по результатам 

устного и письменного опроса, тестирования, контрольной работы, выполнения практических работ.
3.1. Типовые задания для оценки освоения МДК
3.1.1. Типовые задания для оценки освоения МДК.03.01. Реализация технологических процессов изготовления деталей
Контрольная работа
Вариант 1
Выберите правильный ответ:
1. Зенкерование выполняется _______________ станке
   А) на фрезерном;

 Б) на фуговальном;
 В) на сверлильном;
 Г) на шлифовальном.
2. Время, необходимое на осуществление цели технологической операции

А) Топ;
 Б) Тшт; 
В) Тпз;
 Г) То.

3.…………………….. - придание заготовке или изделию требуемого положения относительно выбранной системы координат

А) базирование;

Б) закрепление;

В) установка;

Г) раскрепление.

4.Определите какой процесс обработки резанием изображен на рисунке?

А) обтачивание фаски
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Б) обтачивание торцовой поверхности

В) обтачивание кольцевой канавки

Г) растачивание

5.Двух степеней свободы лишает заготовку:
 А) установочная технологическая база;

       Б) направляющая технологическая база;
       В) опорная технологическая база;
       Г) принцип постоянства баз.

6. . Перемещение режущей кромки инструмента относительно обработанной поверхности заготовки в единицу времени называется –

А) Глубиной резания;

Б) Скоростью резания;

В) Подачей;

Г) Частотой вращения шпинделя.
7.Что указывает цифра «35» в обозначении станка 2А135? 
А) модификацию станка; 
Б) максимальную длину отверстия при сверлении;

В) максимальный диаметр отверстия при сверлении;

Г) точность, с которой выдерживается размер при сверлении.

8. Каким образом осуществляется закрепление валов при продольном точении с соотношением длины к диаметру L D  10 ?
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А) в патроне

Б) в центрах

В) в центрах с применением люнетов

Г) в патроне с поддержкой свободного конца центром задней бабки

9.С помощью призм, центров, контрольных оправок и скалок осуществляется:

А) контроль шероховатости;
 
Б) контроль твердости поверхности;

В) выявление микротрещин на обработанной поверхности; 
Г) проверка отклонений формы обработанной поверхности.

10.Литьё по выплавляемым моделям характеризуется тем, что…………….

А) форма и модель разовые;
 Б) разовая только форма; 
В) разовая только модель;

Г) применяется только в массовом производстве.

11.Карта содержащая описание технологического процесса изготовления изделия по всем операциям, данные по оборудованию, оснастке, материальным, трудовым и другим нормативами –

А) Операционная;
 Б) Эскизов;
 В) Комплектовочная;
 Г) Маршрутная.

Вставьте пропущенное слово
12.Проверка режимов резания осуществляется по _____________станка

13.Замкнутая технологическая система – Станок _______________Инструмент Деталь

14.____________________ время – время на установку и снятие заготовки, на остановку и пуск станка, на переключение режимов обработки при выполнении операции, на измерение или контроль качества .

15. Установите соответствие между инструментами и назначением инструментов:

	Инструмент
	Назначение
	

	
	
	
	

	1.
	Резец
	А) Осевой многолезвийный инструмент для образования
	

	
	
	и обработки внутренней резьбы;
	

	2.
	Фреза
	Б) Однолезвийный инструмент для обработки с
	

	
	
	поступательным или вращательным главным движением
	

	3.
	Зенкер
	резания и возможностью движения подачи в любом
	

	
	
	направлении;
	

	4.
	Метчик
	В) Лезвийный инструмент для обработки с
	

	
	
	вращательным главным движением резания и хотя бы
	

	5.
	Цековка
	одним движением подачи, направление которого не
	

	
	
	совпадает с осью вращения;
	

	
	
	Г) Осевой многолезвийный инструмент для обработки
	

	
	
	цилиндрического и торцового участка отверстия
	

	
	
	заготовка.
	


16. Составьте последовательность общей методики расчёта режимов резания
1.________________________________

2.________________________________

3.________________________________

4.________________________________

5.________________________________

6.________________________________

Вариант 2
1. Выберите правильный ответ:

1. Какая группа металлорежущих станков обладает наибольшей универсальностью 
А) фрезерные; 
Б) токарные;
 В) сверлильные; 
Г) строгальные.

2. Время, требуемое для выполнения работы в определённых организационно-технических условиях исходя из рационального использования оборудования и рабочего места с учётом передового опыта

А) Тшт;

Б) Тв;

В) Норма времени;

Г) То.

3. ………………………. база, используемая для определения относительного положения заготовки или изделия и средств измерения?

А) технологическая Б) измерительная В) конструкторская Г) вспомогательная

4.Определите какой процесс обработки резанием изображен на рисунке?
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А) нарезание резьбы
 Б) рассверливание
 В) развертывание 
Г) зенкерование

5.Какая база лишает заготовку трех степеней свободы: 

А) установочная технологическая база;

Б) направляющая технологическая база;
 В) опорная технологическая база; 
Г) принцип постоянства баз.

6..Формула для определения скорости резания для токарной операции

А)D-d
                                    2

Б)πDn
             1000

В) _L_
      nS

7. Токарные станки относятся к:

А) 1 группе

Б) 2 группе

В) 8 группе

Г) 3 группе

8.Каким образом осуществляется закрепление валов при продольном точении с соотношением длины к диаметру L D  4 ?
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А) в центрах с применением люнетов;

Б) в патроне;

В) с применением планшайб;

Г) в специальном приспособлении.

9.Вид обработки давлением заключающийся в обжатии заготовки вращающимися валками, что приводит к изменению формы и размеров поперечного сечения заготовки

А) волочение; 
Б) прокатка;
 В) штамповка; 
Г) ковка.

10.Карта содержащая описание операций технологического процесса изготовления изделия с расчленением операций по переходам с указанием режимов резания обработки, расчётных норм и трудовых нормативов

А) Эскизов;

Б) Маршрутная;

В) Комплектовочная;
 Г) Операционная.

Вставьте пропущенное слово
11__________________- характеристика точности изготовления изделия, определяющая значения допусков.

12.Сумма основного и вспомогательного времени образует _______________ время

13.Замкнутая технологическая система – ________________Приспособление Инструмент Деталь

14. Норма времени на обработку одной заготовки или сборку одной сборочной единицы называется ___________________ временем.

15. Установите соответствие между инструментами и назначением инструментов:
	Инструмент
	Назначение

	
	
	

	1.
	Сверло
	А) Осевой многолезвийный инструмент для образования

	
	
	и обработки внутренней резьбы;

	2.
	Метчик
	Б) Многолезвийный инструмент предназначенный для

	
	
	обработки при поступательном или вращательном

	3.
	Плашка
	главном движении резания и отсутствии движения

	
	
	подачи;

	4.
	Зенкер
	В) Осевой многолезвийный инструмент для образования

	
	
	и обработки наружной резьбы;

	5.
	Протяжка
	Г) Осевой режущий инструмент для повышения

	
	
	точности формы отверстия и увеличения его диаметра.

	
	
	


16.Составьте последовательность общей методики расчёта режимов резания

1.________________________________

2.________________________________

3.________________________________

4.________________________________

5.________________________________

6.________________________________
3.1.2. Типовые задания для оценки освоения МДК.03.02. Контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации
Контрольная работа

Выберите правильный ответ:
1. Возможная причина дефекта «наличие необработанной части цилиндрической поверхности» 

а) биение заготовки

б) большой вылет резца из резцедержателя

в) неправильная установка глубины резания

г) ненадежное крепление резца

2. Возможная причина дефекта «наличие необработанной части цилиндрической поверхности» 

а) смещение центровых отверстий

б) неправильная установка упора

в) неправильная установка глубины резания

г) ненадежное крепление резца

3. Возможная причина дефекта «неперпендикулярность торцовой поверхности оси детали» 

а) большой вылет резца из резцедержателя

б) плохое крепление заготовки

в) ненадежное крепление резца

г) биение заготовки

4. Возможная причина дефекта «неперпендикулярность торцовой поверхности оси детали» 

а) большой вылет резца из резцедержателя

б) несовпадение осей центров

в) ненадежное крепление резца

г) изнашивание направляющих станины

5. Возможная причина дефекта «несоответствие диаметров обточенных поверхностей указанным на чертеже» 

а) неправильная установка глубины резания

б) биение заготовки

в) большой вылет резца из резцедержателя

г) ненадежное крепление резца

6. Возможная причина дефекта «несоответствие диаметров обточенных поверхностей указанным на чертеже» 

а) неправильная установка глубины резания

б) биение заготовки

в) установка резца не по центру

г) плохая обрабатываемость материала заготовки

7. Возможная причина дефекта «седлообразность» 

а) ненадежное крепление резца в резцедержателе

б) неправильная установка глубины резания

в) недостаточный припуск

г) большой вылет резца из резцедержателя

8. Возможная причина дефекта «диаметр отверстия больше требуемого» 

а) неправильная заточка инструмента

б) затупившееся сверло

в) изношенное сверло

г) недостаточное охлаждение

9. Возможная причина дефекта «диаметр отверстия больше требуемого» 

а) биение шпинделя станка

б) несовпадение осей отверстия и инструмента

в) изношенное сверло

г) недостаточное охлаждение

10. Вид дефекта, если сверло изношено

а) диаметр отверстия меньше требуемого

б) отверстие «уведено» в сторону

в) часть отверстия осталась необработанной

г) конусность

11. Вид дефекта, если сверло изношено

а) диаметр отверстия меньше требуемого

б) диаметр отверстия больше требуемого

в) овальность

г) конусность

12. Вид дефекта при малом припуске

а) часть отверстия осталась необработанной

б) диаметр отверстия меньше требуемого

в) отверстие «уведено» в сторону

г) овальность

13. Возможная причина дефекта «неполная высота резьбы» 

а) неправильно выбран диаметр стержня

б) стержень имеет конусность

в) инструмент затуплен

г) перекос плашки

14. Возможная причина дефекта «неполная высота резьбы» 

а) неправильно выбран диаметр отверстия

б) отверстие имеет конусность

в) инструмент затуплен

г) неправильно выбрано охлаждение

15. Возможная причина дефекта «неодинаковая высота резьбы по всей длине» 

а) стержень имеет конусность

б) инструмент затуплен

в) неправильно выбран диаметр стержня

г) неправильно выбранное охлаждение

16. Вид дефекта при сильно затупленном инструменте

а) недостаточная шероховатость поверхности

б) неполная высота резьбы

в) неточные размеры резьбы

г) неодинаковая высота резьбы по всей длине

17. Вид дефекта при неправильно выбранном охлаждении

а) недостаточная шероховатость поверхности

б) неполная высота резьбы

в) неточные размеры резьбы

г) неодинаковая высота резьбы по всей длине

Критерии оценки: 
Оценка «5» – все задания выполнены верно, в полном объеме, с обоснованием выбора.
Оценка «4» – все задания выполнены верно, в полном объеме, с обоснованием выбора, но допущены неточности или несущественные ошибки в формулировке ответов.
Оценка «3» – все задания выполнены, допущены существенные ошибки и неточности в формулировке ответов.
Оценка «2» –  задание выполнено неверно, либо ответ отсутствует.

4. Оценка по учебной и (или) производственной практике
4.1. Общие положения

Целью оценки по учебной и (или) производственной практике является оценка: 
1) профессиональных и общих компетенций; 
2) практического опыта и умений.

Оценка по учебной и (или) производственной практике выставляется на  основании данных аттестационного листа (характеристики профессиональной деятельности обучающегося/студента на практике) с указанием видов работ, выполненных обучающимися во время  практики, их объема, качества выполнения в соответствии с технологией и (или) требованиями организации, в которой проходила практика.
4.2. Виды работ практики и проверяемые результаты обучения по профессиональному модулю
4.2.1.  Производственная практика
Таблица 5
	Виды работ
	Проверяемые результаты (ПК, ОК, ПО, У)

	МДК.03.01. Реализация технологических процессов изготовления деталей

МДК.03.02 Контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации

	1. Проверка соответствия оборудования, приспособлений, режущего и измерительного инструмента требованиям технологической документации
	ПК 3.1 Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей.

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

	 2. Выполнение производственных заданий по контролю за обработкой деталей на станках различных  групп
	ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.

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

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

	3. Выполнение контроля соблюдения технологической дисциплины и правильной эксплуатации технологического процесса.


	ПК 3.1 Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей.

ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.

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


4.3. Форма аттестационного листа
(Характеристика профессиональной деятельности обучающегося/студента во время учебной/производственной практики)
Аттестационный лист
1. Ф.И.О. студента,  № группы, специальность

______________________________________________________________________________
2. Место проведения практики (организация), наименование, юридический адрес

______________________________________________________________________________  

 3. Время проведения практики ___________________________________________________

4. Виды и объем работ, выполненные студентом  во время практики:

	№
	Виды работ
	Отметка о выполнении (выполнил

/не выполнил)
	Подпись

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


5. Качество выполнения работ в соответствии с технологией и (или) требованиями организации, в которой проходила практика

_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________ 

Дата                                            Подписи руководителя практики, 
                                                     ответственного лица организации

5. Контрольно-оценочные материалы для экзамена (квалификационного)
I. ПАСПОРТ
Назначение:

КОМ предназначен для контроля и оценки результатов освоения профессионального модуля ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов  изготовления деталей машин и осуществление

технологического контроля по специальности 15.02.08  Технология машиностроения

II. ЗАДАНИЕ ДЛЯ ЭКЗАМЕНУЮЩЕГОСЯ. Вариант № 1

Задание 1
Коды проверяемых профессиональных и общих компетенций: ПК 3.1- 3.2, ОК 1-9

Инструкция:

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться: калькулятором, ручкой, карандашом, линейкой.

Время выполнения задания – 45 минут.

Текст задания: На токарном винторезном станке 16К20 обтачивают заготовку D до диаметра d. Длина обрабатываемой поверхности l, длина заготовки l1. Необходимо выбрать режущий инструмент, назначить режим резания, определить основное время.

Данные для расчета:

1. Материал заготовки: сталь Ст5, σв = 600 МПа (≈ 60 кгс/мм2)

2. Заготовка – поковка. 

3. Способ крепления заготовки - в центрах. 

4. Обработка и параметр шероховатости, мкм – Rz – 80

5. Система станок – инструмент – заготовка – средняя 

6. D, мм – 90. 

7. d, мм – 83h12.

8. l, мм – 290. 

9. l1, мм – 450. 

Задание 2

Коды проверяемых профессиональных и общих компетенций: ПК 3.1- 3.2, ОК 1-9

Инструкция:

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться: ручкой.

Время выполнения задания – 20 минут.
Текст задания:
1. Общие сведения о металлообрабатывающих станках. Классификация станков.

2. Общая характеристика станков VI группы.

3. Средства измерения
Комплект оценочных материалов по ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов  изготовления деталей машин и осуществление технологического контроля.

III. ПАКЕТ ЭКЗАМЕНАТОРА
IIIа. УСЛОВИЯ

Количество вариантов каждого задания/пакетов заданий для экзаменующегося – не менее 28 вариантов 
Время выполнения каждого задания: задание 1 – 45 минут, задание 2 – 20 минут.
Оборудование: не предусмотрено.
Литература для обучающихся:
Основные источники:

 Учебники:

1. Схиртладзе А. Г. Технологическое оборудование. – М.: Высшая  школа, 2002.

2. М.Ю.Сибикин,Технологическое оборудование – М.:Форум-Инфра-М, 2005.

3. Л.Н.Локтева, Станки с ЧПУ – М.: Высшая школа, 1998.

4. И.Н.Чернов Металлорежущие станки. – М.: Машиностроение, 1988

5. Клевлеев В.М. Метрология, стандартизация  и сертификация: Учебник для ССУЗов. - М., 2006

6. Никифоров А.Л. Метрология, стандартизация и сертификация:            Учебник для ССУЗов. - М, 2006г

2. Справочники:

А.А.Панов, Справочник технолога – М.: Машиностроение, 1988.

Справочник технолога-машиностроителя. В 2-х т. Под ред. А.Г. Косиловой-М.: Машиностроение 1986.

Дополнительные источники:

Учебники и учебные пособия:

1. В.В.Данилевский,  Технология машиностроения. – М.: Высшая школа, 1977.

2. М.Е.Егоров, Технология машиностроения. – М.: Высшая школа, 1976.

3. Н.А.Силантьева,  Техническое нормирование в машиностроении. – М.: Машиностроение, 1990.

4. ГОСТ 24642-81  Допуски формы и расположения. Термины и определения.

5. ГОСТ 24643-81  Допуски формы и расположения. Числовые значения. 

6. ГОСТ 25548-82 Конуса и конические соединения. Термины и определения.

7. ГОСТ Р ИСО 9003-96 Система качества. Модель обеспечения качества при контроле и испытаниях готовой продукции 

8. ГОСТ 2.308-79 Допуски формы и расположения поверхностей.

9. ГОСТ 2.309-73  Обозначение шероховатости поверхности
Интернет источники :

http://my-shop.r.mix-uni.ru – Интернет- магазин учебников,

http://www.mashin.ru –  Сайт издательства «Машиностроение»,
http://www.sagradafamiliahotel.com – Учебники, учебные пособия, справочники по материаловедению, технологии машиностроения,

http://techliter.ru – Методические и учебные пособия  по технологии машиностроения,

IIIб. КРИТЕРИИ ОЦЕНКИ
1) Ход выполнения задания
Таблица 6
	Коды проверяемых

компетенций
	Показатели оценки результата
	Оценка

(да/нет)

	ОК2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество
	- рациональность планирования и организации деятельности по выполнению профессиональных задач (ознакомление с заданием и планирование работы; получение информации; осуществление процесса; рефлексия выполнения задания перед сдачей);

- соответствие выбранных типовых методов и способов выполнения профессиональных задач согласно их целям и задачам;

- соответствие результатов самооценки эффективности и качества выполнения профессиональных задач экспертной оценки их выполнения
	

	ОК4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач,

профессионального и

личностного развития
	- обращение в ходе задания к информационным источникам;

- соответствие информации эффективному выполнению профессиональных задач;

- обоснованность использования информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач профессионального и

личностного развития
	


2) Осуществленный процесс:

Таблица 7
	Коды проверяемых

Компетенций
	Показатели оценки результата
	Оценка

(да/нет)

	ПК 3.1. Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей.
	- обоснованность выбора технологического оснащения и приемов работы на технологическом оборудовании;

 - полнота и точность реализации требований технической документации

	

	ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.
	- оптимальность и эффективность выбора средств и методов контроля качества деталей

	

	ОК 1. Понимать сущность и

социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	проявление и устойчивого интереса к будущей профессии в ходе теоретического обучения и прохождения производственной практики;

- демонстрация понимания сущности и социальной значимости будущей профессии
	

	ОК 3. Принимать решения в

стандартных и нестандартных

ситуациях и нести за них

ответственность
	- соответствие принятого решения в сложившейся ситуации;

- своевременность принятия решения;

- способность нести ответственность за принятое решение
	

	ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно

общаться с коллегами,

руководством, потребителями
	- рациональность организации собственной деятельности в коллективе и команде в соответствии с заданной ситуацией;

- демонстрация собственной деятельности в условиях коллективной и командной работы в соответствии с заданной ситуацией;

- толерантность общения с одногруппниками, коллегами, руководством
	

	ОК 7. Брать на себя

ответственность за работу

членов команды

(подчиненных), за результат

выполнения заданий
	- проявление ответственности за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий в процессе теоретического обучения и прохождения производственной практики
	

	ОК 9 Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности
	- применение и анализ инноваций в области профессиональной деятельности
	


Заключение квалификационной комиссии 
Протокол № ___ от             20__ г. заседания квалификационной комиссии по оценке сформированности общих (ОК) и профессиональных компетенций (ПК).

Студент   _____________________________ группы ________   ГАПОУ КО «Людиновский индустриальный техникум» проходил(а)   курс изучения по программе профессионального модуля ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов  изготовления деталей машин и осуществление технологического контроля.
Теоретическая и практическая подготовка по программе подготовки специалистов среднего звена по специальности 15.02.08 Технология машиностроения профессионального модуля   ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов  изготовления деталей машин и осуществление технологического контроля  проходила с _______ 20__ года по _______ 20___ года.
В ходе освоения программы профессионального модуля ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов  изготовления деталей машин и осуществление технологического контроля студентом ______________________________________________ были сформированы следующие общие и профессиональные компетенции:
1. Оценка освоения общих компетенций
	Общая компетенция (ОК)


	Оценка



	
	освоена
	не освоена

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

	Итого
	
	


2. Оценка освоения профессиональных компетенций

	Профессиональная компетенция (ПК)
	Баллы, выставленные квалификационной 

комиссией

	
	1
	2
	3
	4
	5

	ПК 3.1. Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей.
	
	
	
	
	

	ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.
	
	
	
	
	

	Итого
	
	
	
	
	

	Средний балл
	

	Итоговый балл
	


КВАЛИФИКАЦИОННАЯ  КОМИССИЯ  ПОСТАНОВИЛА:

Студентом (кой) ___________________________________________________________________

	Вид профессиональной деятельности: Организация и проведение экономической и маркетинговой деятельности
	Освоен / Не освоен
	Оценка 

	
	
	


Квалификационная комиссия:

Председатель, 

(работодатель)






_________________

Члены комиссии: 

Преподаватель






__________________

Ассистент






            __________________

МП

