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1. Описание фонда оценочных средств (оценочных материалов)

Фонд оценочных средств (оценочные материалы) включает в себя контрольные задания и (или) вопросы, которые могут быть предложены обучающемуся в рамках текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации по дисциплине (модулю). Указанные контрольные задания и (или) вопросы позволяют оценить достижение обучающимся планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), установленных в соответствующей рабочей программе дисциплины (модуля), а также сформированность компетенций, установленных в соответствующей общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.
Полные наименования компетенций представлены в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.

[bookmark: _Hlk10987176]2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения текущего контроля успеваемости обучающихся по дисциплине (модулю)

[bookmark: _Hlk11357519]Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-16

1.Чему равно относительное удлинение припоя марки «МНКМЦ 68-42»?
1. 48%;
2. 65%;
3. 73%.
4. Нет верного ответа

2. По какой формуле может быть определено необходимое количество припоя для напайки одной пластинки твердого сплава?

1. 

2. ;

3. 
4. Нет верного ответа

3.Приемущество  индукционной пайки по сравнению с печной и электроконтактной.
1. пониженная тепло-проводимость твердых сплавов;
2. обеспечивает высокую производительность напайки многолезвийных инструментов;
3. обеспечивает большую прочность и стабильность качества паяного шва.

4. У прецизионных инструментов центровые отверстия делают:   
1. простые или с предохранительной фаской;  
2. с предохранительной фаской или проточкой;   
3. только с проточкой.
4. Нет верного ответа

5. Точность получаемого размера соответствует 14…12 квалитетам при отрезке стальной заготовки для МРИ
1 на.круглопильных станках;
2. на абразивно-отрезных станках;
3. специальных токарных станках.
4. Нет верного ответа

6. Коэффициент использования металла   0,3 … 0,5 при  получается при изготовлении инструмента
1.червячных фрез из поковок;
2. сверл из литой быстрорежущей стали;
3. СМП после прессования.
4. Нет верного ответа

7. Твердость HRA 93 соответствует марке твердого сплава  для иготовления заготовок стержней (для изготовления цельного инструмента):
1.К05-К10
2.К20-Л30
3.К30-К40
4. Нет верного ответа

8. Какое ковочное оборудование обычно используется при ковке поковок массой 6-10 кг?

1 Пневматические молоты.
2 Ковочные паровоздушные молоты.
3 Ковочные гидравлические прессы.
4. Нет верного ответа

9. Из каких сплавов не получают литые заготовки литьем под давлением?

1 Из стали.
2 Из алюминиевых сплавов.
3 Из медных сплавов.
4 Из цинковых сплавов.
10. Какой из перечисленных способов литья наиболее дорогой и трудоемкий?

1 В песчаную форму.
2 В кокиль.
3 По выплавляемым моделям.
4 Под давлением.

3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-16

1. Приведите основные циклы производства инструмента
2. Приведите технологические свойства инструментальных материалов.
3. Как осуществляется правка прутков и проволоки?
4. С какой целью производят операцию отжига заготовки?
5. Какую структуру металла следует получить в процессе закалки заготовок инструмента?
6. Какие задачи выполняет операция отпуска стали?
7. Каким образом снижают процент остаточного аустенита в структуре закаленной быстрорежущей стали?
8. Почему охлаждение быстрорежущей стали до отрицательных температур на операции закалки приводит к увеличению процентного содержания мартенсита?
9. Как регулируют скорость охлаждения заготовок в процессе закалки?
10. Приведите основные направления совершенствования технологии изготовления режущих инструментов и автоматизации инструментального производства

4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсовой работы (проекта)) по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-16

1.В чем заключается основное отличие обработки заготовок на станках с  гидрокопировальным суппортом и станках с ЧПУ?
2. При  изготовлении  каких  инструментов  необходимо  выполнение резьбообразующих операций?
3. Назовите основные преимущества электроэрозионной и электро-химической обработки перед обработкой резанием?
4. Почему  винтовые  стружечные  канавки  фрезеруют  двухугловой фрезой?
5. Зачем при фрезеровании стружечных канавок необходим расчет горизонтального и вертикального смещений фрезы-инструмента?
6. С помощью какого приспособления обеспечивается взаимоувязанное вращательное и поступательное движение заготовки при фрезеровании винтовых и стружечных канавок?
7. Как и с какой целью обеспечивается движение деления заготовок при фрезеровании стружечных канавок?
8. В каких случаях применяют угловое, радиальное и осевое затылование?
10. Почему затыловочный резец имеет увеличенные задние углы? 
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JIMCT COIVIACOBAHUA
¢oHpa o11eHOUHBIX CPeACTB (0LeHOUYHBIX MaTepuasioB)

PaspaboTunk(u):

SIkyiienkoB A.B., 0LeHT, K.T.H. @ k
(@PHO, domicHocmb, yyeHasi cmeneHb, y4eHoe 38aHue) (nodnuce)
(@PHO, domicHocmb, yyeHasi cmeneHb, y4eHoe 38aHue) (nodnuce)

CoracoBaHo: (coaiacyemcs € ciydae peaausayuu OUCYUNUHbl (Modyas) 8 PAMKAX OCHOGHbIX
npogeccuoHanbHbIX 06pazo0eamenbHbIX NPO2PAMM, 3aKpenaeHHbIX 3a Opy2uMu Kagedpamu)

3aBeayrowuii Kadeapoit
HaumeHogaHue kagedpbl  noonuch ‘pacwucgposka nodnucu  dama





