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1. Паспорт комплекта контрольно-оценочных средств по профессиональному модулю

1.1. Результаты освоения программы профессионального модуля

1.1.1 Вид профессиональной деятельности

Результатом освоения программы профессионального модуля является готовность обучающегося к выполнению вида профессиональной деятельности «Разработка технологических процессов изготовления деталей машин». 

1.1.2 Профессиональные и общие компетенции

В результате освоения программы профессионального модуля, у обучающегося должны быть сформированы следующие профессиональные компетенции (ПК) и общие компетенции (ОК).

Таблица 1. Показатели оценки сформированности ПК

	Профессиональные компетенции

(должны быть сформированы в полном объеме)
	Показатели оценки результата

	ПК 1.1. Использовать конструкторскую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей
	Точность  и скорость чтения  и анализа чертежей

	ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок и схемы их базирования
	Соответствие метода получения заготовки требованиям конструкторской документации;

Соответствие схем базирования заготовки принципам базирования 

	ПК 1.3. Составлять маршруты изготовления деталей и проектировать технологические операции
	Соблюдение технологической последовательности маршрута обработки деталей техническому заданию

	ПК 1.4. Разрабатывать и внедрять управляющие программы обработки деталей
	Соблюдение требований к разработке и внедрению управляющих программ

	ПК 1.5. Использовать системы автоматизированного проектирования технологических процессов обработки деталей
	Соответствие разработанной конструкторско-технологической документации на детали требованиям технического задания




Таблица 2. Показатели оценки сформированности ОК

	Общие компетенции

(возможна частичная сформированность)
	Показатели оценки результата

	ОК 1. Осознавать социальную значимость своей будущей профессии, обладать высокой мотивацией к выполнению профессиональной деятельности
	Правильно излагает   основные аспекты будущей профессиональной деятельности

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, обобщать и анализировать информацию, определять цели и выбирать пути их достижения
	Рационально планирует и реализует  профессиональную работу техника и  выбирает методы для  решения профессиональных задач  

	ОК 3. Находить организационно-управленческие решения в нестандартных ситуациях и готовность нести за них ответственность
	Результативность решения профессиональных задач 

	ОК 4. Ориентироваться в условиях частой смены  технологий в профессиональной деятельности
	Рациональность поиска в  условиях изменения технологий

	ОК 7. Стремиться к саморазвитию, повышению своей квалификации, мастерства
	Рациональность организации повышения квалификации

	ОК 8. Использовать информационно-коммуникационные технологии для совершенствования профессиональной деятельности
	Рациональность выбора и использования ИКТ в соответствии с поставленными целями 

	ОК 10. Осуществлять поиск, анализ и оценку информации, необходимой для постановки и решения профессиональных задач, профессионального и личностного развития
	обоснованность выбора метода поиска информации, скорость и логичность ее систематизации при выполнении заданий


1.1.3 Практический опыт, умения, знания 

В результате освоения программы профессионального модуля обучающийся должен освоить следующие дидактические единицы: 

· иметь практический опыт;

· уметь;

· знать.

Таблица 3. Показатели оценки сформированности практического опыта

	Практический опыт
	Показатели оценки результата

	ПО 1. Использования конструкторской документации для проектирования технологических процессов изготовления деталей
	Точность и скорость чтения чертежей 

	ПО 2. Выбора методов получения заготовок и схем их базирования
	Соответствие метода получения заготовки   требованиям технического задания

	ПО 3.  Составления технологических маршрутов изготовления деталей и проектирования технологических операций

	Соответствие  технологической последовательности маршрута обработки деталей требованиям технического  задания 

	ПО 4. Разработки и внедрения управляющих программ для обработки типовых деталей на металлообрабатывающем оборудовании
	Соблюдение требований алгоритма разработки УП

	ПО 5. Разработки конструкторской документации и проектирования технологических процессов с использованием пакетов прикладных программ
	Полнота и соответствие разработанной конструкторско-технологической документации на детали требованиям ЕСКД и ЕСТД

	ПО 6. Использования автоматизированного рабочего места технолога-программиста для разработки и внедрения управляющих программ к станкам с ЧПУ
	

	ПО 7. Проектирования базы данных для систем автоматизированного проектирования технологических процессов и пользовательских интерфейсов к ним
	


Таблица 4. Показатели оценки освоения умений

	Умения
	Показатели оценки результата

	У1.  Читать чертежи
	Точность и скорость чтения чертежей

	У2.  Анализировать конструктивно-технологические свойства детали, исходя из ее служебного назначения
	Ясность и аргументированность анализа конструктивно-технологических свойств детали

	У3. Определять тип производства
	Правильность расчетов при определении типа производства

	У4. Проводить технологический контроль конструкторской документации с выработкой рекомендаций по повышению технологичности детали
	Соблюдение алгоритма отработки конструкции детали на технологичность 

	У5. Определять виды и способы получения заготовок
	Правильность выбора методов получения  заготовок деталей

	У6. Рассчитывать и проверять величину припусков и размеров заготовок
	Точность расчета величины припусков и размеров заготовки

	У7. Рассчитывать коэффициент использования материала
	Точность расчета КИМ

	У8. Анализировать и выбирать схемы базирования
	Правильность и полнота выбора схем базирования

	У9. Выбирать способы обработки поверхностей и назначать технологические базы
	Обоснованность назначения последовательности обработки поверхностей


	У10. Составлять технологический маршрут изготовления детали
	Соответствие разработанного маршрута обработки техническому заданию

	У11. Проектировать технологические операции
	Правильность и полнота расчетов  технологических операций

	У12. Разрабатывать технологический процесс изготовления детали
	Правильность и полнота технологического процесса изготовления детали

	У13. Выбирать технологическое оборудование и технологическую оснастку: приспособления, режущий, мерительный и вспомогательный инструмент
	Соответствие технологического оборудования и оснастки техническому заданию

	У14. Рассчитывать режимы резания по нормативам
	Правильность расчетов режимов резания

	У15. Рассчитывать штучное время
	Правильность расчетов штучного времени

	У16. Оформлять технологическую документацию
	Соответствие технологической документации требованиям ЕСТД

	У17. Писать управляющие программы для обработки типовых деталей на металлообрабатывающем оборудовании
	Точность выполнения  методики разработки  и внедрения управляющих  программ

	У18. Использовать пакеты прикладных программ для разработки конструкторской документации и проектирования технологических процессов
	Правильность оформления конструкторской  документации

	У19. Рационально использовать автоматизированное оборудование в каждом конкретном, отдельно взятом производстве
	Грамотность использования автоматизированного оборудования

	У20. Создавать и редактировать на основе общего описания информационные базы, входные и выходные формы, а также элементы интерфейса
	


Таблица 5. Показатели оценки усвоения знаний

	Знания
	Показатели оценки результата

	Зн1.  Служебное назначение и конструктивно-технологические признаки детали
	

	Зн2. Показатели качества деталей машин
	Грамотно раскрывает содержание показателей качества деталей машин

	Зн3. Правила отработки конструкции детали на технологичность
	Полно излагает алгоритм отработки конструкции детали на технологичность

	Зн4. Физико-механические свойства конструкционных и инструментальных материалов
	Полно раскрывает свойства материалов

	Зн5. Методику проектирования технологического процесса изготовления детали
	Правильно излагает методику проектирования технологического процесса изготовления детали

	Зн6. Типовые технологические процессы изготовления деталей машин
	Полно характеризует типовые технологические процессы изготовления деталей машин

	Зн7. Виды деталей и их поверхности
	Точно называет виды деталей

	Зн8. Классификацию баз
	Грамотно характеризует базы

	Зн9. Виды заготовок и схемы их базирования
	Точно называет виды заготовок

	Зн10. Условия выбора заготовок и способы их получения
	Грамотно характеризует условия выбора заготовок

	Зн11. Способы и погрешности базирования заготовок
	Правильно излагает алгоритм расчета погрешностей базирования

	Зн12. Правила выбора технологических баз
	Правильно излагает алгоритм выбора технологических баз

	Зн13. Виды обработки резанием
	Точно называет и описывает виды обработки резанием

	Зн14. Виды режущих инструментов
	Точно называет и описывает режущие инструменты

	Зн15. Элементы технологической операции
	Точно называет элементы технологической операции

	Зн16. Технологические возможности металлорежущих станков
	Грамотно описывает технологические возможности металлорежущих станков

	Зн17. Назначение станочных приспособлений
	Правильно раскрывает алгоритм выбора станочных приспособлений


	Зн18. Методику расчета режимов резания
	Полно излагает методику расчета режимов резания

	Зн19. Структуру штучного времени
	Точно раскрывает структуру штучного времени

	Зн20. Назначение и виды технологических документов
	Точно называет виды технологических документов и раскрывает их назначение

	Зн21. Требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению технической документации
	Развернуто трактует требования ЕСКД и ЕСТД

	Зн22. Методику разработки и внедрения управляющих программ для обработки простых деталей на автоматизированном оборудовании
	

	Зн23. Состав, функции и возможности использования информационных технологий в машиностроении
	

	Зн24. Особенности работы автоматизированного оборудования и возможности применения его в составе РТК
	

	Зн25. Основные принципы моделирования баз данных и элементы их управления
	

	Зн26. Методы и средства выполнения и оформления проектно-конструкторской документации
	

	Зн27. Общие требования к автоматизированным системам проектирования
	


1.2 Формы промежуточной аттестации при освоении программы профессионального модуля

Формой промежуточной аттестации по итогам освоения программы профессионального модуля является экзамен (квалификационный). 

Итогом экзамена (квалификационного) является однозначное решение: вид профессиональной деятельности освоен / не освоен. 

Для элементов, входящих в состав профессионального модуля (междисциплинарный  курс,  практика по профилю специальности), предусмотрена промежуточная аттестация в форме дифференцированных  зачетов. 
Таблица 6. Формы промежуточной аттестации

	Элементы модуля, профессиональный модуль
	Формы промежуточной аттестации

	МДК 01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин
	экзамен

	МДК 01.02 Системы автоматизированного проектирования и программирования в машиностроении 
	экзамен

	УП 01. Учебная практика
	Дифференцированный  зачет

	УП 02. Учебная практика
	Дифференцированный  зачет

	ПП01. Практика по профилю специальности
	Дифференцированный  зачет

	ПМ 01. Разработка технологических процессов изготовления деталей машин
	Экзамен (квалификационный)


Комплект контрольно-оценочных средств по профессиональному модулю ПМ 01. Разработка технологических процессов изготовления деталей машин включает:

· контрольно-измерительные материалы для проведения промежуточной аттестации по междисциплинарным курсам и учебной практике; 

· контрольно-оценочные материалы для проведения экзамена (квалификационного).

Средствами оценки результатов практики по профилю специальности является формализованное наблюдение и анализ представленных материалов в соответствии с п. 7.7 Положения о практике студентов, осваивающих основные профессиональные образовательные программы среднего профессионального образования в ОГБОУ СПО «Смоленский промышленно-экономический колледж».

2. Паспорт контрольно-измерительных материалов для проведения промежуточной аттестации по междисциплинарным курсам 

2.1 Область применения 

Контрольно-измерительные материалы  для проведения промежуточной аттестации по МДК 01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин, МДК 01.02 Системы автоматизированного проектирования и программирования в машиностроении  и учебной практике  предназначены для проверки результатов освоения умений, усвоения в соответствии с программой профессионального модуля ПМ 01. Разработка технологических процессов изготовления деталей машин.
2.2. Виды работ, выполняемых в период учебной практики

- Использование  конструкторской  документации при разработке технологических процессов изготовления деталей

Требования к выполнению: использование нормативных документов ЕСКД и ЕСТД.
- Выбор методов получения заготовок и разработка схем базирования
Требования к выполнению: использование данных о технологических свойствах материала деталей и  требований конструкторской документации.

- Составление технологических маршрутов изготовления деталей и проектирования технологических операций
Требования к выполнению: соответствие разработанного маршрута обработки детали техническому заданию 

- Разработка конструкторской документации и проектирования технологических процессов с использованием пакетов прикладных программ 

Требования к выполнению: использование нормативных документов ЕСКД и ЕСТД

2.2. Комплект контрольно-измерительных материалов для проведения промежуточной аттестации по междисциплинарным курсам 

2.2.1 Условия выполнения задания 

Место проведения промежуточной аттестации по МДК 01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин – учебная аудитория. 

Используемое оборудование – персональный компьютер,  программные продукты  SprutTP,   AutoCAD, Компас.
Раздаточные материалы – конструкторская и технологическая документация. 

Максимальное время выполнения задания – 90 минут. 

Место проведения промежуточной аттестации по МДК 01.02 Системы автоматизированного проектирования и программирования в машиностроении   – программно-лабораторный комплекс "инженерная и компьютерная графика и станки с ЧПУ". 

Используемое оборудование – персональный компьютер,  программные продукты  SprutСАМ ….
Раздаточные материалы – конструкторская. 

Максимальное время выполнения задания – 90 минут. 

2.2.2 Образцы заданий

Таблица 7. Типовые задания для проведения промежуточной аттестации по МДК 01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин и учебной практике
	Типовое задание 
	Коды проверяемых результатов

	
	У
	Зн

	1. На основании чертежа детали проанализуйте конструкцию детали на технологичность с точки зрения возможности более производительной и экономичной обработки
	
	

	2. На основании чертежа детали определите возможные виды и способы получения заготовки для заданной детали
	
	

	3. На основании чертежа детали выполните схему базирования заготовки на механической операции и сделайте вывод о соблюдении точности обработки
	
	

	4. Разработайте маршрут обработки детали в соответствии с указанным типом производства
	
	

	5. Разработайте технологическую операцию с заполнением технологической документации с использованием пакетов прикладных программ 
	
	


Умения 2,3,4 ,5  проверяются по результатам выполнения практических работ при реализации программ междисциплинарных курсов.

2.2.3 Критерии оценки   Еще не исправлено!     

Оценка «5» ставится в случае, если на основании чертежа детали полно выбрано технологическое оснащение операции, в соответствии с исходными данными;  выбор режущего инструмента и технологической оснастки для выполнения токарных, фрезерных, сверлильных и шлифовальных работ  определяется  соблюдением основных принципов базирования заготовок и с учетом условий обработки; определение качества изготовленной детали произведено в точном соответствии с правилами эксплуатации измерительного инструмента. 

Оценка «4» ставится в случае, если выбор технологического оснащения операции выполнен правильно, с учетом требований конструкторской документации, но допущены не значительные неточности; выбор режущего инструмента и технологической оснастки для выполнения токарных, фрезерных, сверлильных и шлифовальных работ  содержит не значительные неточности; нарушен алгоритм определения качества изготовленной детали. 

Оценка «3» ставится в случае, если выбор технологического оснащения операции содержит  значительные неточности;  выбор режущего инструмента и технологической оснастки для выполнения токарных, фрезерных, сверлильных и шлифовальных работ  осуществлен без  учета условий обработки и содержит существенные ошибки; определение качества изготовленной детали произведено недостаточно полно и аргументировано. 

Оценка «2» ставится в случае, если на основании чертежа детали технологическое оснащение операции не выбрано;  выбранный  режущий инструмент и технологическая оснастка для выполнения токарных, фрезерных, сверлильных и шлифовальных работ  выполнен неверно; определение качества изготовленной детали произведено с грубыми нарушения  правил эксплуатации измерительного инструмента. 

Таблица 8. Типовые задания для проведения промежуточной аттестации по МДК 01.02 Системы автоматизированного проектирования и программирования в машиностроении  
	Типовое задание 
	Коды проверяемых результатов

	
	У
	Зн

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


Умения 2,3,4 ,5  проверяются по результатам выполнения практических работ при реализации программ междисциплинарных курсов.

2.2.3 Критерии оценки   Еще не откорректировано     

Оценка «5» ставится в случае, если на основании чертежа детали полно выбрано технологическое оснащение операции, в соответствии с исходными данными;  выбор режущего инструмента и технологической оснастки для выполнения токарных, фрезерных, сверлильных и шлифовальных работ  определяется  соблюдением основных принципов базирования заготовок и с учетом условий обработки; определение качества изготовленной детали произведено в точном соответствии с правилами эксплуатации измерительного инструмента. 

Оценка «4» ставится в случае, если выбор технологического оснащения операции выполнен правильно, с учетом требований конструкторской документации, но допущены не значительные неточности; выбор режущего инструмента и технологической оснастки для выполнения токарных, фрезерных, сверлильных и шлифовальных работ  содержит не значительные неточности; нарушен алгоритм определения качества изготовленной детали. 

Оценка «3» ставится в случае, если выбор технологического оснащения операции содержит  значительные неточности;  выбор режущего инструмента и технологической оснастки для выполнения токарных, фрезерных, сверлильных и шлифовальных работ  осуществлен без  учета условий обработки и содержит существенные ошибки; определение качества изготовленной детали произведено недостаточно полно и аргументировано. 

Оценка «2» ставится в случае, если на основании чертежа детали технологическое оснащение операции не выбрано;  выбранный  режущий инструмент и технологическая оснастка для выполнения токарных, фрезерных, сверлильных и шлифовальных работ  выполнен неверно; определение качества изготовленной детали произведено с грубыми нарушения  правил эксплуатации измерительного инструмента. 

3. Паспорт материалов для оценки результатов практики по профилю специальности

3.1 Область применения 

Материалы  достижений обучающихся в период прохождения практики предназначены для проверки результатов сформированности практического опыта.
3.2 Виды работ для оценки результатов практики по профилю специальности

Таблица 8. Виды работ, выполняемых в период прохождения практики по профилю специальности

	Виды работ и требования к их выполнению
	Коды проверяемых результатов

	
	ПК
	ОК
	ПО

	Определение возможных видов и способов получения заготовок для детали «вал-шестерня» для различных типов производства
Требования к выполнению: соответствие выбранной заготовки требованиям конструкторской документации

 
	
	
	

	Определение возможных видов и способов получения заготовок для детали «корпус» для различных типов производства
Требования к выполнению: соответствие выбранной заготовки требованиям конструкторской документации


	
	
	

	Определение возможных видов и способов получения заготовок для детали «зубчатое колесо» для различных типов производства
Требования к выполнению: соответствие выбранной заготовки требованиям конструкторской документации


	
	
	

	Разработка схемы базирования заготовки «Корпус» на фрезерной операции и рассчитать возможную погрешность базирования 

Требования к выполнению: установление соответствия погрешности базирования требованиям точности на деталь

	
	
	

	Разработка маршрута обработки детали «Ступенчатый вал» в условиях серийного производства с оформлением технологической документации с использованием САПР
Требования к выполнению: соответствия детали конструкторской документации, использование нормативных документов ЕСТД   
	
	
	

	Разработка маршрута обработки детали «Ступенчатый вал» в условиях серийного производства с оформлением технологической документации с использованием САПР
Требования к выполнению: соответствие детали конструкторской документации, использование нормативных документов ЕСТД  
	
	
	

	Разработка управляющей программы токарной операции обработки детали «Втулка»

Требования к выполнению: соответствие детали конструкторской документации 
	
	
	


3.3 Критерии оценки Не исправлено !
Оценка «5» ставится в случае, если установлено точное соответствие обработанной детали требованиям конструкторской документации; наладка   обслуживаемых станков выполнена  в соответствии с технологической документацией;  аргументировано и обосновано, установлено соответствие изготовленной детали  требованиям конструкторской  документации.

 Оценка «4» ставится, если соответствие обработанной детали требованиям конструкторской документации содержит незначительные неточности; наладка   обслуживаемых станков выполнена  в соответствии с технологической документацией;  аргументировано и обосновано, установлено соответствие изготовленной детали  требованиям конструкторской  документации.
Оценка «3» ставится, если установлено частичное соответствие обработанной детали требованиям конструкторской документации; наладка   обслуживаемых станков выполнена  с нарушениями  технологической документации;  соответствие изготовленной детали  требованиям конструкторской  документации фрагментарное, недостаточно четкое и полное, допущены существенные ошибки при их применении измерительного инструмента.

Оценка «2» ставится, если не установлено соответствие обработанной детали требованиям конструкторской документации; наладка   обслуживаемых станков не выполнена;  не осуществлено  соответствие изготовленной детали  требованиям конструкторской.  
4. Паспорт контрольно-оценочных материалов экзамена (квалификационного)

4.1 Область применения 

Контрольно-оценочные материалы  предназначены для проверки результатов сформированности:

	- профессиональных компетенций 

 ПК 1.1. Выполнять  обработку заготовок, деталей на сверлильных, токарных, фрезерных, шлифовальных, копировальных и шпоночных станках; 

	ПК 1.2. Осуществлять наладку обслуживаемых станков

	ПК 1.3. Проверять качество обработки деталей


-общих компетенций 

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

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

	ОК 3. Использовать практические и теоретические профессиональные знания для решения профессиональных задач в конкретной деятельности

	ОК 4. Выбирать наиболее эффективные методы и способы выполнения профессиональных задач 

	ОК 5. Анализировать, оценивать и корректировать, собственную деятельность,  нести ответственность за результаты своей работы 

	ОК 7. Решать проблемы, оценивать риски, принимать решения в нестандартных ситуациях, нести за них ответственность 


4.2 Аттестационные испытания

Экзамен (квалификационный) состоит из аттестационного испытания – защита результатов практики по профилю специальности.

4.3. Защита результатов практики 

4.3.1 Проверяемые результаты

	Проверяемые профессиональные  компетенции:

 ПК 1.1. Выполнять  обработку заготовок, деталей на сверлильных, токарных, фрезерных, шлифовальных, копировальных и шпоночных станках; 

	ПК 1.2. Осуществлять наладку обслуживаемых станков

	ПК 1.3. Проверять качество обработки деталей


Проверяемые общие компетенции:

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

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

	ОК 3. Использовать практические и теоретические профессиональные знания для решения профессиональных задач в конкретной деятельности

	ОК 4. Выбирать наиболее эффективные методы и способы выполнения профессиональных задач 

	ОК 5. Анализировать, оценивать и корректировать, собственную деятельность,  нести ответственность за результаты своей работы 

	ОК 7. Решать проблемы, оценивать риски, принимать решения в нестандартных ситуациях, нести за них ответственность 


4.3.2 Основные требования

Требования к структуре и оформлению результатов практики:

По итогам практики студенты представляют на кафедру, 

выполненный самостоятельно отчет. 

Структура отчета:

1. Титульный лист 

2. Оглавление

3. Введение

4. Основное содержание отчета

5. Заключение

6. Приложения

7. Дневник практики

8. Аттестационный лист

9. Характеристика

Во введении студент описывает сроки и место прохождения практики, а также практический опыт, которым необходимо овладеть за время практики. Отчет, помимо описательной части должен содержать материал 

аналитического характера (таблицы, рисунки, графики, диаграммы и 

пояснения к ним), только в этом случае студент может претендовать на высокую оценку. 

      Содержательная часть отчета оформляется на стандартных листах 

белой бумаги форматом А4 на одной стороне с полями:

· цвет шрифта – черный, размер – 14 пт (если не указано иное), гарнитура – Times New Roman, начертание – обычное (если не указано иное);

· выравнивание текста – по ширине;

· межстрочный интервал – полуторный;

· размеры полей: левое – 3 см; правое – 1 см; верхнее и нижнее – 2 см.

· абзацный отступ – 1,25 см.

К отчету обязательно прилагаются чертежи  деталей, обрабатываемых во время производственной практики, а также 1-2 детали, изготовленных студентами в соответствии с требованиями конструкторской документации.

Требования к защите результатов практики:

Отчет по практике по профилю специальности должен быть сдан на проверку в соответствии с установленными сроками прохождения практики. 

При защите отчета по практике учитываются:

- соответствие отчета студента содержательным и формальным требованиям;

- отзыв руководителя практики (с места прохождения);

- содержания, уровня и  качества представленных студентом материалов и полноты раскрытия вопросов, изученных во время прохождения практик;

- полнота раскрытия вопросов, связанных с выполнением профессиональных навыков по изготовлению деталей, а также аргументированность установления соответствия или несоответствия деталей требованиям конструкторской документации.

4.3.3 Критерии оценки

Оценка «5» ставится в случае, если студент демонстрирует  отличные знания устройства технологического оборудования, назначения и условий применения технологической оснастки и режущего инструмента;  изготовленные детали соответствуют заданным параметрам; выполненная наладка соответствует технологической документации; аргументировано, установлено соответствие детали требования конструкторской документации. 

Оценка «4» ставится, если студент правильно излагает  устройство технологического оборудования, назначение и условия применения технологической оснастки и режущего инструмента;  изготовленные детали соответствуют заданным параметрам; выполненная наладка соответствует технологической документации; аргументировано, установлено соответствие детали требования конструкторской документации, но допущены не значительные неточности определении качества деталей.

Оценка «3» ставится, если установлено частичное соответствие  изготовленных деталей требованиям конструкторской документации; наладка не полно соответствует технологической документации; определение соответствия качества детали заданным параметрам установлено фрагментарно, недостаточно четко и полно, допущены существенные ошибки при применении измерительного инструмента. 

Оценка «2» ставится, если детали не соответствуют конструкторской документации; выполненная  наладка не соответствует требованиям технологической документации;  определение соответствия качества детали заданным параметрам установлено с грубыми ошибками. 

Вид профессиональной деятельности считается  освоенным, если на экзамене (квалификационном) получена оценка не ниже «удовлетворительно».  

5. Информационное обеспечение

Основные источники:
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Аверьянова И.О., Клепиков В.В. Технология машиностроения. Высокоэнергетические и комбинированные методы обработки. Учебное пособие. – М.: Форум, 2012. 

Давыдова И.В. Технологические основы обеспечения качества изделий. Учебное пособие. Ростов н/Д: ДГТУ, 2011. 

Левин В.И. Информационные технологии в машиностроении. – 5-е изд. – М.: Академия, 2013.

Новиков В.Ю., Ильянков А.И. Технология машиностроения. Практикум и курсовое проектирование. Учебное пособие для студентов учреждений среднего профессионального образования. – 2-е изд. – М.: Академия, 2013.

Новиков В.Ю., Ильянков А.И. Технология машиностроения. Учебник для студентов учреждений среднего профессионального образования. В 2-х частях. – 2-е изд. – М.: Академия, 2012.

Таратынов О.В., Базров Б.М., Клепиков В.В. Технология машиностроения. Основы проектирования на ЭВМ. – М.: Форум, 2011. 

Шишмарев В.Ю. Автоматизация технологических процессов. Учебник для студентов учреждений среднего профессионального образования. – 7-е изд. – М.: Академия, 2013.
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