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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 и индикаторов их достижения представлены в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.
2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения текущего контроля успеваемости обучающихся по дисциплине (модулю)

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

1.Этап отсутствующий в общей последовательности изготовления режущего инструмента?

1 Отжиг после горячей обработки

2 Обработка технологических баз

3 Шлифование задних поверхностей

4 Исправление или обработка технологических баз

5 Унификация технологической оснастки

2.Трудоемкость этапа заготовительных операций от общей трудоемкости техпроцесса?

1 10-25%

2 25-40%

3 45-60%

4 60-80%

5 Нет верного ответа

3. База, используемая для определения положения заготовки в процессе изготовления, называется

1 Конструкторская база

2 Технологическая база

3 Основная база

4 Вспомогательная база

5 Нет верного ответа

4.Дайте определение термину – дефектный слой

1 Слой металла, предназначенный для снятия на одной операции

2 Минимально необходимая толщина слоя металла для выполнения операции

3 Поверхностный слой металла, у которого структура, химический состав, механические свойства отличаются от основного металла

4 Слой металла, предназначенный для снятия, при выполнении всех операций

5 Нет верного ответа

5.На каком расстоянии от оси сверла находятся главные режущие кромки, если диаметр сердцевины сверла dс=2,8 мм?

1  – 0,4;

2  – 0,6;

3  – 0,8;

4  – 1,4;

5 – 1,6.

6.Каким образом изменятся геометрические параметры зенкера, если в приспособлении для его заточки кулачок с шагом винтовой поверхности больше расчетного?

1  – φ увеличится, α увеличится;

2  – φ не изменится, α увеличится;

3  – φ уменьшится, α увеличится;

4  – φ уменьшится, α не изменится;

5 – φ не изменится, α уменьшится.

7. Что является базой при окончательном формировании задней поверхности зубьев концевой фрезы?

1  – поверхность винтового копира;

2  – пазы делительного диска;

3  – передняя поверхность зубьев фрезы;

4  – задняя поверхность зубьев фрезы;

5 – поверхность шлифовального круга.

8. Чем обеспечивается винтовой характер расположения режущих резьбовых диаметров гребенок?

1 – соответствующей заточкой режущих элементов;

2 – смещением резьбы гребенок и наклонной их установкой;

3 – конструкцией кулачков;

4 – неодинаковой длиной гребенок;

5 – самоустановкой гребенок в процессе резания.

9. Какие размеры долбяка не изменятся при его заточке по передней поверхности, то есть при уменьшении высоты долбяка?

1 – радиус окружности выступов;

2 – толщина зуба по делительной окружности;

3 – половина высоты зуба долбяка;

4 – форма профиля зуба долбяка;

5 – высота головки зуба.

10. Почему расчетный средний диаметр фрезы задается с сечении ее, отстоящим от передней поверхности зуба на 0,1…0,25 окружного шага?

1 – для уменьшения габаритных размеров;

2 – для уменьшения погрешностей профиля при переточках;

3 – для повышения стойкости фрезы;

4 – для удобства расчетов;

5 – иной ответ.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-19

1. Исходными данными для проектирования технологического процесса объекта инструментального производства являются:

1 – Рабочие чертежи изделия;

2 – Технические условия на приемку готового изделия;

3 – Программа выпуска;

4 – Чертежи исходной заготовки;

5 – Ответы по п.п. 1…4.

2. Стойкость режущего инструмента определяется…

1 – Правильным выбором материала инструмента, термической и термомеханической обработки, режимами механической обработки;

2 – Твердостью материала инструмента;

3 – Технологичностью материала инструмента;

4 – Ударной вязкостью инструментального материала;

5 – Прокаливаемостью инструментального материала.

3. Типовой технологический процесс – это технологический процесс изготовления групп деталей:

1 – С общими технологическими признаками;

2 – С общими конструктивными признаками;

3 – С общими технологическими, но разными конструктивными признаками;

4 – С общими конструктивными и технологическими признаками;

5 – С общими конструктивными, но разными технологическими признаками.

4. База в виде реальной поверхности, разметочной риски или точки пересечения рисок называется:

1 – Реальной;

2 – Явной;

3 – Действительной;

4 – Установочной;

5 – Настроечной.

5. Точность обработки, достигаемая в нормальных производственных условиях, называется...

1 – Достижимой;

2 – Экономической;

3 – Расчетной;

4 – Технически обоснованной.

5- Нет верного ответа

6.Определите форму твердосплавной пластинки для резца с углами в плане: φ=60˚, φ1=60˚?

1 – трехгранная;

2 – четырехгранная;

3 – пятигранная ;

4 – шестигранная;

5 – круглая

7.Наибольшей термостойкостью отличаются абразивные материалы:

1 – алмаз;

2 – эльбор;

3 – карбид кремния;

4 – электрокорунд;

5 – карбид бора.

8.Какой из перечисленных абразивных материалов отличается наибольшей микротвердостью?

1 – КНБ;

2 – карбид бора;

3 – карбид кремния зеленый;

4 – карбид кремния серый;

5 – электрокорунд

9. У инструментальной углеродной стали не проверяют:
1- прокаливаемость; 

2- химсостав;

3- цементитную сетку по пятибалльной шкале;

4- микроструктуру для оценки обрабатываемости (желательно
зернистый перлит);

5- глубину обезуглероженного слоя.

10. Укажите наиболее перспективное направление развития инструментального производства: 

1. повышение требований точности формообразующих и вспомогательных инструментов; 

2. создание новых конструкций режущего и вспомогательного инструмента для высокоскоростной обработки.; 

3. развитие конструкций сборных инструментов со сменными многогранными пластинами из твердых сплавов, в том числе таких инструментов, как сверла, зенкеры, развертки; 

4. оснащение технологий, основанных на нетрадиционных методах обработки, новыми инструментами и устройствами.;

5. все вышеперечисленное.

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

· Перечислите этапы проектирования технологического процесса в последовательности его разработки.

· Какие легирующие элементы в быстрорежущей стали резко ухудшают  ее  шлифуемость,  но  повышают  износостойкость  изготовленного инструмента?

3.Какие методы отрезки заготовок из проката обеспечивают наиболее высокую точность и низкую шероховатость? 

4. Какие преимущества и недостатки имеют контактная и стыковая сварка и сварка трением?

5. В чем заключается преимущество заготовок инструмента из проката или ковки по сравнению с отливками?

6. Зачем при расчете длины заготовок перед сваркой следует учитывать припуск на угар?

7. Какую последующую технологическую операцию назначают после сварки заготовки?

8. Для  изготовления  каких  инструментов  применяют  технологию пайки?

9. Какие виды заготовок получают из твердого сплава?

10. Какая  технология  получения  заготовки  позволяет  снизить  балл карбидной неоднородности быстрорежущей стали?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-19

1.Методы и точность обработки технологических баз до и после закалки и отпуска инструмента.

2.На чем базируется разработка остальных этапов технологического процесса изготовления инструмента и какие отличия от базы?

3.Методы обработки фасонных линейчатых поверхностей и фасонных поверхностей вращения.

4.Образование рифлений на ножах и в пазах корпусов сборных инструментов.

5. С какой целью применяют операцию правки заготовок?

6. Укажите технологию обработки зубьев круглых и шлицевых протяжек.

7. За счет каких технологических факторов можно снизить контактные температуры при шлифовании и заточке?.

8.Укажите технологию затылования зубьев инструментов до и после закалки и отпуска?

9.Какие дефекты образуются в инструменте от нарушения режимов закалки и отпуска. Способы поддержания режимов?

10. Укажите технология очистки инструмента после закалки и отпуска?

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. Назовите основные структурные элементы ТП.

2. Как оценить технико-экономическую эффективность вариантов ТП?

3. Каковы  основные  положения  типизации  технологического  процесса?

4. Объясните термины базирование, установка, закрепление заготовки.

5. В каком случае для базирования заготовки достаточно трех опорных точек?

6.  Назовите основные этапы разработки ТП изготовления инструмента.

7. В чем заключается отличие маршрутной технологии от операционной?

8. Почему возникает необходимость пересчета конструкторских размеров и допусков на технологические размеры и допуски?

9. Какие методы определения операционных припусков применяют при проектировании технологии?

10. В какой последовательности устанавливают режимы резания?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-19

1.Какие основные требования предъявляют к инструментальным материалам?

2. Назовите основные группы инструментальных материалов.

3. В каком виде поставляются инструментальные материалы в инструментальный цех?

4.Какие  технические  требования  предъявляются  к  заготовкам  из быстрорежущих сталей и твердых сплавов?

5. Как химсостав быстрорежущих сталей влияет на их механические и технологические свойства? 

6. Как подразделяется прутковая сталь в зависимости от способа изготовления на металлургическом заводе?

7. С какой целью определяют балл карбидной неоднородности в заготовках из быстрорежущей стали?

8. Какими свойствами обладают сверхтвердые материалы?

9. Как химсостав и размер зерен твердых сплавов влияют на их механические и технологические свойства?

10. Назовите  два  основных  искусственных  сверхтвердых  материала, применяемых в металлообработке. Каковы их свойства?

