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1.Общие положения

         КОМы разработаны на основе:

- ФГОС СПО по специальности15.02.01 Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования (по отраслям);

-основной профессиональной образовательной программы по ППССЗ  15.02.01 Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования (по отраслям);

-рабочей программы учебной дисциплины Специализированное оборудование отрасли
Контрольно-оценочные материалы предназначены для контроля и оценки образовательных достижений обучающихся, освоивших программу учебной дисциплины Специализированное оборудование отрасли.
        КОМы включают контрольные материалы для проведения текущего контроля и промежуточной аттестации.

2. Показатели оценки результатов освоения дисциплины, формы и методы контроля и оценки

В результате аттестации по учебной дисциплине осуществляется комплексная проверка следующих умений и знаний, а также динамика формирования общих компетенций:

	Результаты обучения

(освоенные умения, усвоенные знания)
	Формы и методы контроля и оценки результатов обучения 

	Умения:
	

	-назначение, область применения, устройство, принципы работы специализированного оборудова​ния; 


	Оценка результатов выполнения практических работ №1,5

	-технические характеристики и технологические возможности промышленного специализированного оборудования
	Оценка результатов выполнения практических работ №2,5

	-нормы допустимых нагрузок специали​зированного оборудования в процессе эксплуатации. 


	Оценка результатов выполнения практических работ №1,2,3

	Знания:
	

	-определять параметры работы специализиро​ванного оборудования и его технические возможности
	Оценка результатов выполнения самостоятельной работы №4,6



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


	Оценка за выполнение практических работ и отчетов по ним; устные ответы студентов на занятиях.

	ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.
	Проверка и оценка конспекта, ведение записей лекций в рабочей тетради.

Оценка за:

- выступление на занятиях с сообщениями; 

- содержание и оформление мультимедийной презентации;

	ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.
	Проверка и оценка конспекта, ведение записей лекций в рабочей тетради.

Оценка за:

- выступление на занятиях с сообщениями; 

- содержание и оформление мультимедийной презентации

	ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	Текущий контроль в форме: 

Фронтального и индивидуального опроса во время аудиторных занятий.



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


	Анализ степени участия обучающегося в

работе малыми группами с целью выбора эффективного решения поставленной задачи



	ПК 1.1 Руководить работами, связанными с применением грузоподъемных механизмов механизмов, при монтаже и ремонте промышленного оборудования.


	Оценка результатов деятельности обучающегося при выполнении и защите результатов практических занятий №1,2,4

	ПК 1.2 Проводить контроль работ по монтажу и ремонту промышленного оборудования с использованием контрольно-измерительных приборов.


	Оценка результатов деятельности обучающегося при выполнении и защите результатов практических занятий №1

	ПК 1.3 Участвовать в пусконаладочных работах и испытаниях промышленного оборудования после ремонта и монтажа.
	Оценка результатов выполнения практических работ №2,6

	ПК 1.4 Выбирать методы восстановления деталей и учувствовать в процессе их изготовления.
	Оценка результатов деятельности обучающегося при выполнении и защите результатов практических занятий №3,4

	ПК 1.5 Составлять документацию для проведения работ по монтажу и ремонту промышленного оборудования.


	Оценка результатов деятельности обучающегося при выполнении и защите результатов практических занятий №1,5

	ПК 2.1 Выбирать эксплуатационно-смазочные материалы при обслуживании оборудования.


	Оценка результатов выполнения практических работ № 1,3

	ПК 2.2 Выбирать методы регулировки и наладки промышленного оборудования в зависимости от внешних факторов.


	Оценка результатов выполнения практических работ №4,5

	ПК 2.3 Учувствовать в работах по устранению недостатков, выявленных в процессе эксплуатации промышленного оборудования.


	Оценка результатов выполнения практических работ №6

	ПК 2.4 Составлять документацию для проведения работ по эксплуатации промышленного оборудования
	Оценка результатов выполнения практических работ №2,5


3. Контрольно-оценочные материалы

3.1 Текущий контроль

Перечень заданий для текущего контроля знаний по дисциплине
Вариант 1
1. Перечислить виды технологического оборудования предприятий жироперерабатывающей промышленности.
2. Что такое план цеха?
Вариант2
1. Способы обработки плоских поверхностей деталей.
2. Определение генерального плана предприятия.
Вариант 3
1. Перечислить виды технологического оборудования жировых комбинатов.
2. Классификация зубчатых колес.
 Вариант 4
1. Дать определение детали и сборочной единицы.
2. Перечислить сборочные операции.
Вариант 5
1. Виды ремонтных работ.
2. Указать оборудование механического цеха.
Вариант 6
1. Способы изготовления заготовок деталей машин.
2. Стандартные масштабы уменьшения для выполнения проектов.
Вариант 7
1. Указать материалы, используемые для изготовления машиностроительных деталей (валы, зубчатые колеса, корпуса).
2. Производственная структура предприятия.
Вариант 8
1. Отличие выполнения технологической схемы от сборочного чертежа.
2. Типовые способы обработки деталей.
Вариант 9
1. Конструкции валов и осей.
2. Технологическая схема. Дать определение, привести пример технологической схемы.
Вариант 10
1. Задачи ремонтного хозяйства.
2. Перечислить виды технологического оборудования цеха гидрогенизации жиров.
Вариант 11
1. Типы производства выпуска продукции.
2. Основные виды передач. Условное изображение передач.

Вариант 12
1. Классификация предприятий.
2. Цели и задачи предмета.
Вариант 13
1. Общая структура предприятия.
2. Производственный и технологический процессы.
Вариант 14
1. Что такое план цеха?
2. Способы изготовления заготовок деталей машин.
Вариант 15
1. Производственная структура предприятия.
2. Отличие выполнения технологической схемы от сборочного чертежа.
Вариант 16
1. Перечислить виды технологического оборудования предприятий жировых комбинатов.
2. Указать материалы, используемые для изготовления машиностроительных деталей (валы, зубчатые колеса, корпуса).
Вариант 17
1. Записать формула для определения припуска при механической обработке, если D- диаметр заготовки, d-диаметр детали. Обозначить припуск на чертеже.
2. Типовые способы обработки деталей.
Вариант 18
1. Перечислить сборочные операции.
2. Конструкции валов и осей.
Вариант 19
1. Технологическая схема. Дать определение, привести пример технологической схемы.
2. Перечислить сборочные операции.
Вариант 20
1. Стандартные масштабы уменьшения для выполнения проектов. Задачи ремонтного хозяйства.
2. Перечислить виды технологического оборудования предприятий мясной промышленности.
Вариант 21
1. Основные виды передач. Условное изображение передач.

2. Общая структура предприятия.
Вариант 22
1. Обозначение шероховатости, твердости при выполнении графических изображений.
2. Общие сведения о металлорежущих станках.
Вариант 23
1. Классификация зубчатых колес.
2. Дать определение детали и сборочной единицы.
Вариант 24
1. Типы производства выпуска продукции.
2. Классификация предприятий.
Вариант 25
1. Цели и задачи предмета.
2. Производственный и технологический процессы.
Вариант 26
1. Общие сведения о металлорежущих станках.
2. Перечислить виды технологического оборудования консервных заводов.
Вариант 27
1. Обозначение шероховатости, твердости при выполнении графических изображений.
2. Указать оборудование механического цеха.
Вариант 28
1. Перечислить различные виды заготовок. Способы получения заготовок.
2. Способы обработки плоских поверхностей деталей.
Вариант 29
1. Определение генерального плана предприятия.
2. Виды ремонтных работ.
Вариант 30
1. Записать формула для определения припуска при механической обработке, если D- диаметр заготовки, d-диаметр детали. Обозначить припуск на чертеже.
2. Перечислить различные виды заготовок. Способы получения заготовок.
Критерии оценки:
«отлично» - студент грамотно осознанно отвечает на теоретические вопросы, полностью раскрывает смысл задания.
«хорошо» - студент грамотно отвечает на теоретические вопросы, но допускает две-три неточности в определениях, перечислениях, классификациях и т.д.
«удовлетворительно» - студент допускает 2-3 ошибки в теоретическом материале.

3.2. Промежуточная аттестация

3.2.1. Контрольно-оценочные материалы, по итоговой оценке, дисциплины

Задания для проведения дифференцированного зачета
ЗАДАНИЕ ТЕОРЕТИЧЕСКОЕ №1

Текст задания:
Сформулировать основные понятия, определения, характеристики. Дополнить ответы примерами.
Вариант №1
Производственная структура предприятия. Классификация предприятий.
Вариант №2
Производственный и технологический процессы. Рабочее место.
Вариант №3
Организация производственных процессов. Структура производственного процесса.
Вариант №4
Общая структура предприятия. Типы производств.
Вариант №5
Методы организации производства.
Вариант №6
Организация ремонтного хозяйства предприятия. Значение, задачи, структура ремонтного хозяйства.
Вариант №7
Виды ремонтных работ. Назначение графика ППР.
Вариант №8
Сущность и структура технологической операции.
Вариант №9
Технологическая документация.
Вариант №10
Структура производства: основное, вспомогательное, обслуживающее.
Вариант №11
Типы производств, их технологическая характеристика.
Вариант №12
Технологический процесс производства корпуса.
Вариант №13
Технологический процесс производства вала.
Вариант №14
Технологический процесс производства зубчатого колеса.
Вариант №15
Выбор и обоснование метода получения заготовки.
Вариант №16
Припуски на механическую обработку типовых деталей. Методы определения припусков.
Вариант №17
Виды технологических процессов. Типовой, групповой тех. процессы.
Вариант №18
Норма времени и её структура.
Вариант №19
Характеристика исходного материала (классификация заготовок).
Вариант №20
Базы, виды баз, базирование заготовок при механической обработке. Принципы базирования.
Вариант №21
Этапы разработки технологических процессов.
Вариант №22
Методы обработки наружных поверхностей тел вращения (НТВ).
Вариант №23
Методы обработки внутренних поверхностей.
Вариант №24
Сборка типовых сборочных единиц: сборка зубчатых передач.
Вариант №25
Сборка типовых сборочных единиц: сборка резьбовых соединений.
Вариант №26
Сборка типовых сборочных единиц: сборка узлов подшипников.
Вариант №27
Исходные данные для проектирования процесса сборки. Базовый элемент сборки.
Вариант №28
Технологические схемы сборки.
Вариант №29
Сущность процесса сборки. Методы сборки.
Вариант №30
Виды и организационные формы процесса сборки.
ЗАДАНИЕ ПРАКТИЧЕСКОЕ №2
Текст задания:
По указанным данным выполнить расчеты основных параметров, необходимые при проектировании или нормировании.
Вариант №1
Нормирование токарной операции технологического процесса. Определить основное время для обтачивания поверхности М заготовки, если L=110мм, Lвр=2мм, Lп=2мм, Sоб=0,2 мм/об, n=350мин-1 , число проходов i=2. Схема обработки представлена на рисунке.
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Вариант №2
Проектируется участок механического цеха по изготовлению деталей типа «рычаг». Требуется рассчитать необходимое количество оборудования для каждой операции и средний коэффициент его загрузки. Годовой выпуск деталей N=300 шт. Годовой фонд времени работы оборудования Fд=4015ч.
Основными операциями изготовления рычага являются:
005   Фрезерная.  Станок вертикально-фрезерный.  Тшт.= 2,1 мин.
010 Фрезерная. Станок горизонтально-фрезерный. Тшт.= 3,5 мин.
015 Сверлильная. Станок вертикально-сверлильный. Тшт.= 5,5 мин.
Вариант №3
Нормирование фрезерной операции технологического процесса. Определить основное время для обработки торцевой фрезой Ødф плоской поверхности шириной В заготовки, если L=40мм, В=30мм, Ødф =60мм, Lп=10мм, Sоб=0,4 мм/об, n=250мин1, число проходов i=2. Схема обработки представлена на рисунке.
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Вариант №4
Проектирование операций технологического процесса. Определить наиболее рациональный вид заготовки из углеродистой стали для изготовления точением детали, если mд=0,7 кг, масса заготовки mз из прутка для заданной детали 1,3кг, а mз
из штамповки 1,0кг. Рассчитать коэффициент использования материала (КИМ) для каждого вида заготовки и обосновать выбор.
Вариант №5
Нормирование сверлильной операции технологического процесса. Определить основное время для сверления отверстия ØD в заготовке, если L=30мм, ØD=20мм, Lп=2,0мм, Sоб=0,1 мм/об, n=150мин-1. Схема обработки представлена на рисунке.
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Вариант №6
Проектирование технологического процесса. На участке механического цеха имеется 18 рабочих мест. В течение месяца на них выполняется 154 разные технологические операции. Требуется установить коэффициент загрузки операций на участке, определить тип производства, изложить его определение по ГОСТ 14004-83.
Вариант №7
Проектируется участок механического цеха с крупносерийным производством по изготовлению валов. Режим работы - двухсменный. Требуется рассчитать необходимое количество оборудования для каждой операции и средний коэффициент его загрузки. Годовой выпуск деталей N=100000 шт. Годовой фонд времени работы оборудования Fд=4015ч.
Основными операциями изготовления вала являются:
005 Центровальная.  Станок центровальный.  Тшт.= 2,2 мин.
010 Токарная.  Станок токарно-винторезный с ЧПУ.  Тшт.= 6,7 мин.
015 Токарная.  Станок токарно-винторезный с ЧПУ. Тшт.= 5,7 мин.
020 Сверлильная.  Станок вертикально-сверлильный с ЧПУ.  Тшт.= 7,2 мин.
025 Шлифовальная.  Станок кругло-шлифовальный с ЧПУ.  Тшт.= 3,5 мин.
Вариант №8
Нормирование фрезерной операции технологического процесса. Определить основное время для обработки фрезой Ødф паза М глубиной h в заготовке, если L=60мм, h=10мм, Ødф =40мм, Lп=5,0мм, Sоб=0,6 мм/об, n=150мин-1, число проходов i=1. Схема обработки представлена на рисунке.
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Вариант №9
Проектируется участок механического цеха по изготовлению зубчатых колес. Требуется рассчитать необходимое количество оборудования для каждой операции и средний коэффициент его загрузки. Годовой выпуск деталей N=5000 шт. Годовой фонд времени работы оборудования Fд=4015ч.
Основными операциями изготовления зубчатого колеса являются:
005 Токарная.  Токарный 6-шпиндельный полуавтомат.  Тшт.= 3,2 мин.
010 Токарная.  Токарный 6-шпиндельный полуавтомат.  Тшт.= 3,4 мин.
015 Токарная.  Токарный многорезцовый полуавтомат.  Тшт.= 4,2 мин.
020 Зубофрезерная. Зубофрезерный полуавтомат.  Тшт.= 40,8 мин.
025 Шевинговальная.  Шевинговальный полуавтомат.  Тшт.= 5,2 мин.
Вариант №10
Нормирование фрезерной операции технологического процесса. Определить основное время для обработки торцевой фрезой Ødф плоской поверхности шириной В заготовки, если L=35мм, В=40мм, Ødф =80мм, Lп=10мм, Sоб=0,2 мм/об, n=250мин-1, число проходов i=1. Схема обработки представлена на рисунке.
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Вариант №11
Проектируется участок механического цеха по изготовлению валов. Требуется рассчитать необходимое количество оборудования для каждой операции и средний коэффициент его загрузки. Годовой выпуск деталей N=3000 шт. Годовой фонд времени работы оборудования Fд=4015ч.
Основными операциями изготовления вала являются:
005 Центровальная.  Станок центровальный.  Тшт.= 3,1 мин.
010 Токарная.  Станок токарно-винторезный с ЧПУ.  Тшт.= 6,8 мин.
015 Токарная.  Станок токарно-винторезный с ЧПУ. Тшт.= 5,8 мин.
020 Сверлильная.  Станок вертикально-сверлильный с ЧПУ.  Тшт.= 6,2 мин.
025 Шлифовальная.  Станок кругло-шлифовальный с ЧПУ.  Тшт.= 4,5 мин.
Вариант №12
Нормирование фрезерной операции технологического процесса. Определить основное время для обработки фрезой Ødф паза М глубиной h в заготовке, если L=40мм, h=12мм, Ødф =60мм, Lп=10мм, Sоб=0,4 мм/об, n=250мин-1, число проходов i=2. Схема обработки представлена на рисунке.
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Вариант №13
Проектирование технологического процесса. На участке механического цеха имеется 18 рабочих мест. В течение месяца на них выполняется 17 разные технологические операции. Требуется установить коэффициент загрузки операций на участке, определить тип производства, изложить его определение по ГОСТ 14004-83.
Вариант №14
Проектирование технологического процесса. На участке механического цеха имеется 49 рабочих мест. В течение месяца на них выполняется 833 разные технологические операции. Требуется установить коэффициент загрузки операций на участке, определить тип производства, изложить его определение по ГОСТ 14004-83.
Вариант №15
Нормирование токарной операции технологического процесса. Определить основное время для обтачивания поверхности М заготовки, если L=90мм, Lвр=2мм, Lп=1,5мм, Sоб=0,4 мм/об, n=320мин-1, число проходов i=3        . Схема обработки представлена на рисунке.                                                         
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Вариант №16
Проектируется участок механического цеха с крупносерийным производством по изготовлению зубчатых колес. Режим работы - двухсменный. Требуется рассчитать необходимое количество оборудования для каждой операции и средний коэффициент его загрузки. Годовой выпуск деталей N=150000 шт. Годовой фонд времени работы оборудования Fд=4015ч.
Основными операциями изготовления зубчатого колеса являются:
005 Токарная.  Токарный 6-шпиндельный полуавтомат.  Тшт.= 3,1 мин.
010 Токарная.  Токарный 6-шпиндельный полуавтомат.  Тшт.= 2,5 мин.
015 Токарная.  Токарный многорезцовый полуавтомат.  Тшт.= 3,1 мин.
020 Зубофрезерная. Зубофрезерный полуавтомат.  Тшт.= 37,18 мин.
025 Шевинговальная.  Шевинговальный полуавтомат.  Тшт.= 4,2 мин.
Вариант №17
Проектирование операций технологического процесса. Определить наиболее рациональный вид заготовки из углеродистой стали для изготовления точением детали, если mд=0,6 кг, масса заготовки mз из прутка для заданной детали 1,4кг, а mз
из штамповки 1,1кг. Рассчитать коэффициент использования материала (КИМ) для каждого вида заготовки и обосновать выбор.
Вариант №18
Нормирование сверлильной операции технологического процесса. Определить основное время для сверления отверстия ØD в заготовке, если L=20мм, ØD=10мм, Lп=1,5мм, Sоб=0,1 мм/об, n=200мин-1. Схема обработки представлена на рисунке.         
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Вариант №19
Проектирование операций технологического процесса. Определить наиболее рациональный вид заготовки из углеродистой стали для изготовления точением детали, если mд=0,9 кг, масса заготовки mз из прутка для заданной детали 1,6кг, а mз
из штамповки 1,2кг. Рассчитать коэффициент использования материала (КИМ) для каждого вида заготовки и обосновать выбор.
Вариант №20
Проектируется участок механического цеха с крупносерийным производством по изготовлению валов. Режим работы - двухсменный. Требуется рассчитать необходимое количество оборудования для каждой операции и средний коэффициент его загрузки. Годовой выпуск деталей N=150000 шт. Годовой фонд времени работы оборудования Fд=4015ч.
Основными операциями изготовления вала являются:
005 Токарная.  Станок токарно-винторезный.  Тшт.= 4,1 мин.
010 Токарная.  Станок токарно-винторезный с ЧПУ.  Тшт.= 6,7 мин.
015 Токарная.  Станок токарно-винторезный с ЧПУ. Тшт.= 5,5 мин.
020 Фрезерная.  Станок вертикально-фрезерный с ЧПУ.  Тшт.= 3,7 мин.
025 Сверлильная.  Станок вертикально-сверлильный.  Тшт.= 4,5 мин.
Вариант №21
Проектирование технологического процесса. На участке механического цеха имеется 7 рабочих мест. В течение месяца на них выполняется 22 разные технологические операции. Требуется установить коэффициент загрузки операций на участке, определить тип производства, изложить его определение по ГОСТ 14004-83.
Вариант №22
Нормирование фрезерной операции технологического процесса. Определить основное время для обработки фрезой Ødф паза М глубиной h в заготовке, если L=35мм, h=14мм, Ødф =80мм, Lп=10мм, Sоб=0,2 мм/об, n=250мин-1, число проходов i=1. Схема обработки представлена на рисунке.
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Вариант №23
Проектируется участок механического цеха по изготовлению валов. Требуется рассчитать необходимое количество оборудования для каждой операции и средний коэффициент его загрузки. Годовой выпуск деталей N=5000 шт. Годовой фонд времени работы оборудования Fд=4015ч.
Основными операциями изготовления вала являются:
005 Токарная.  Станок токарно-винторезный.  Тшт.= 5,2 мин.
010 Токарная.  Станок токарно-винторезный с ЧПУ.  Тшт.= 6,8 мин.
015 Токарная.  Станок токарно-винторезный с ЧПУ. Тшт.= 6,5 мин.
020 Фрезерная.  Станок вертикально-фрезерный с ЧПУ.  Тшт.= 4,7 мин.
025 Сверлильная.  Станок вертикально-сверлильный.  Тшт.= 4,6 мин.
Вариант №24
Проектирование операций технологического процесса. Определить наиболее рациональный вид заготовки из углеродистой стали для изготовления точением детали, если mд=1,2 кг, масса заготовки mз из прутка для заданной детали 2,0 кг, а mз
из штамповки 1,6 кг. Рассчитать коэффициент использования материала (КИМ) для каждого вида заготовки и обосновать выбор.
Вариант №25
Нормирование фрезерной операции технологического процесса. Определить основное время для обработки торцевой фрезой Ødф плоской поверхности шириной В заготовки, если L=60мм, В=20мм, Ødф =40мм, Lп=5мм, Sоб=0,5 мм/об, n=150мин-1, число проходов i=1. Схема обработки представлена на рисунке.
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Вариант №26
Проектируется участок механического цеха с крупносерийным производством по изготовлению деталей типа «рычаг». Требуется рассчитать необходимое количество оборудования для каждой операции и средний коэффициент его загрузки. Годовой выпуск деталей N=100000 шт. Годовой фонд времени работы оборудования Fд=4015ч.
Основными операциями изготовления рычага являются:
005 Фрезерная.  Станок вертикально-фрезерный.  Тшт.= 3,2 мин.
010 Фрезерная. Станок горизонтально-фрезерный. Тшт.= 4,6 мин.
015 Сверлильная. Станок вертикально-сверлильный. Тшт.= 6,5 мин.
Вариант №27
Нормирование сверлильной операции технологического процесса. Определить основное время для сверления отверстия ØD в заготовке, если L=15мм, ØD=10мм, Lп=1,0мм, Sоб=0,2 мм/об, n=200мин-1. Схема обработки представлена на рисунке.
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Вариант №28
Проектирование технологического процесса. На участке механического цеха имеется 42 рабочих мест. В течение месяца на них выполняется 1300 разные технологические операции. Требуется установить коэффициент загрузки операций на участке, определить тип производства, изложить его определение по ГОСТ 14004-83.
Вариант №29
Проектирование операций технологического процесса. Определить наиболее рациональный вид заготовки из углеродистой стали для изготовления точением детали, если mд=0,79 кг, масса заготовки mз из прутка для заданной детали 1,3кг, а mз из штамповки 1,0кг. Рассчитать коэффициент использования материала (КИМ) для каждого вида заготовки и обосновать выбор.
Вариант №30
Нормирование токарной операции технологического процесса. Определить основное время для обтачивания поверхности М заготовки, если L=80мм, Lвр=2мм, Lп=1мм, Sоб=0,3 мм/об, n=300мин-1, число проходов i=1. Схема обработки представлена на рисунке.
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Критерии оценки:
«отлично» - студент грамотно и верно выполняет расчеты основных параметров, необходимые при проектировании или нормировании.
«хорошо» - студент допускает одну-две неточности в обозначении, единицах измерения и т.д., верно выполняет расчеты основных параметров, необходимые при проектировании или нормировании.
 «удовлетворительно» - студент испытывает затруднения, выполняет расчеты основных параметров, необходимые при проектировании или нормировании, делает 1-2 ошибки.
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