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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-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.1)


1. Разъемные способы соединения рабочей части и корпуса РИ:
1. механическое крепление режущих элементов непосредственно в корпусе
2. крепление режущих элементов к различного типа державкам с последующим их креплением в корпусе;
3. сварка – используется для инструментов из быстрорежущей стали диаметром более 10 мм.
4. пайка, наклейка, запрессовка – применяется для твердосплавных инструментов, для минералокерамики и сверхтвердых материалов.
5. нет верного ответа

2. Требования к разъемным соединениям РИ:
1. достаточные жесткость и прочность
2. виброустойчивость
3. надежность крепления и точность базирования
4. возможность быстрой замены
5. возможность компенсации износа режущего элемента
6. минимальное количество элементов крепежного узла
7. все ответы верны

3. Требования, предъявляемые к резцам. Резцы должны:
1. максимально содержать неперетачиваемые пластины, механически закрепляемые на корпусе инструмента, что обеспечивает постоянство его конструктивных и геометрических параметров в процессе резания;
2. иметь рациональные формы пластин, обеспечивающие универсальность инструмента, что позволяет обрабатывать одним резцом максимальное число поверхностей детали;
3.допускать возможность работы всех инструментов в прямом и перевернутом положениях;
4. предусматривать применение в левом исполнении;
5. обеспечивать повышенную точность инструмента, особенно резцовых вставок, по сравнению с универсальным инструментом для станков с ручным управлением;
6.удовлетворительно формировать стружку и отводить ее по канавкам, образованным в процессе прессования и спекания твердого сплава или выточенным алмазным кругом на передних поверхностях пластин;
7. все ответы верны

4.Требования, предъявляемые к фрезам. Фрезы должны:
1. обеспечивать усиленный выход стружки. Это достигается повышением угла наклона спирали. Например, при обработке алюминиевых сплавов рекомендуются специальные 2—3-зубные фрезы с углом наклона 35—50°.;
2. изменять направление осевой составляющей усилия резания таким образом, чтобы она прижимала деталь к столу станка. 
3. уменьшать вибрации инструмента несимметричным расположением зубьев фрезы • заточка торца фрезы должна позволять осуществлять вертикальное врезание в металл;
4. иметь повышенную жесткость режущей части инструмента, что достигается повышением диаметра сечения сердечника (т.е. понижением глубины канавки), а также применением конического сердечника (канавки переменной глубины);
5. иметь возможность увеличения вылета инструмента в том случае, когда при обработке не требуется слишком длинной режущей части, однако выступающие элементы детали не позволяют опустить пиноль на требуемый уровень.
6.  все ответы верны.

5. Для изготовления режущего инструмента инструментальная сталь поставляется в виде: 
1. прутков круглого, прямоугольное или квадратного сечений (кованая, горячекатаная, холоднотянутая); 
2. листов горячекатаных или холоднокатаных; 
3. поковок, получаемых методом свободной ковки или ковкой в штампах; 
4. литья из быстрорежущей стали для заготовок цельных и биметаллических режущих инструментов; 
5. литья из модифицированного, ковкого и серого чугуна, для корпусов инструментов.
6.  все ответы верны.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.2)


1. Сталь, поставляемая в прутках, применяемая для изготовления режущих инструментов больших диаметров.
1. кованная;
2. горячекатаная;
3. холоднотянутая;
4. холоднотянутая шлифованная (серебрянка);
5. все ответы верны.

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

1. 

2. ;

3. ;
4. нет верного ответа

3. Сварочные порошки для наварки быстрорежущих сталей должны соответствовать по своему химическому составу и свойствам следующим основным требованиям:
1. температура плавления сварочного порошка должна быть не менее чем на 10—15° ниже температур закалки навариваемых сталей.
2. отклонения в химическом составе сварочных порошков не должны вызывать значительных изменений их свойств, особенно температуры плавления.
3. в процессе наварки и напайки должна происходить диффузия между составными частями сварочного порошка или припоя и соединяемыми металлами;
4. все ответы верны;
5. нет верного ответа.

4. 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

5. Твердость HRA 93 соответствует марке твердого сплава  для изготовления заготовок стержней (для изготовления цельного инструмента):
1.К05-К10
2.К20-Л30
3.К30-К40
4. Нет верного ответа
 
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.3)


1.Технические требования, гарантирующие качество инструмента, которые наносят на поле рабочего чертежа, излагают в следующем порядке:
1. требования к материалу, заготовке, термической обработке;
2. требования к качеству поверхностей, указания по их отделке, покрытию;
3. размеры, предельные отклонения размеров, формы взаимного расположения поверхностей и т.д. 
4. условия и методы испытаний;
5. указания о маркировании и клеймении;
6. правила упаковки, транспортирования и хранения;
7. все ответы верны.

2. Недостатки инструментов, оснащенных СМП:
1. высокая стоимость из-за их высокой точности, а следовательно, высокой трудоемкости изготовления пластин и инструмента в целом;
2. повышенные габариты корпусов инструментов из-за необходимости размещения в них элементов крепления пластин;
3. невозможность полного обеспечения оптимальной геометрии режущей части инструмента из-за заданной формы пластин и условий их крепления;
4. все ответы верны;
5. нет верного ответа.

3. Алгоритм проектирования присоединительной части режущих инструментов и ее конструктивные особенности:
1. выбор способа присоединения РИ к станку (подвижность или неподвижность, быстрота смены, точность, жесткость);
2. выбор формы базовых поверхностей;
3. выбор материала присоединительной части;
4. выбор способа соединения с рабочей частью;
5. расчёт присоединительной части на передачу усилия резания, прочность, жёсткость, точность базирования.

4. Порядок проектирования направляющей части режущих инструментов и ее конструктивные особенности
1. оценка необходимости направляющей части;
2. выбор способа направления инструмента;
3. выбор материала направляющей части;
4. выбор месторасположения направляющих частей и способов соединения их с РИ;
5. определение формы, размеров и точности направляющей части.

5. Схемы конструкций резцов, различающихся по способу крепления СМП:
1. прихватом сверху;
2. рычагом через отверстие с прижатием к боковым стенкам гнезда;
3. винтом с конической головкой;
4. штифтом через отверстие и прихватом сверху;
5.Нет верного ответа


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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.1)

1. Лезвийный инструмент и его конструктивные элементы.
2. Приведите основные циклы производства сборного инструмента
3. Как осуществляется правка прутков и проволоки?
4. С какой целью производят операцию отжига заготовки РИ?
5. Какую структуру металла следует получить в процессе закалки заготовок инструмента?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.2)

1. Классификация сборного лезвийного инструмента 
2. Способ изготовления прутка из твердосплавного композиционного материала для напайки на поверхность режущего инструмента 
3. Процесс производства режущего инструмента из твердых сплавов?
4. Последовательность операций (переходов) при ковке заготовок РИ?
5. Приведите основные направления совершенствования технологии изготовления сборных режущих инструментов и автоматизации инструментального производства

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.3)

1. Выбор конструкций и способа крепления режущей части к корпусу инструмента.
2. Требования к сборочному чертежу инструмента
3. Требования к рабочему чертежу инструмента
4. Типовые технические условия на сборочном чертеже РИ
5. Критерии работоспособности режущих инструментов


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-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.1)

1. Свободная ковка заготовок РИ из быстрорежущей стали
2. Литье заготовок мелких концевых фрез
3. Продольно-винтовая прокатка заготовок винтовых сверл.
4. Поперечно-винтовая прокатка заготовок червячных фрез
5. Гидроэкструзия заготовок метчиков

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.2)

1. Напайка пластин быстрорежущей стали, твердого сплава, минералокерамики.
2. Прессование заготовок из порошков
3. Характеристика литья, наплавки режущих элементов, сварки и наварки, используемых для получения заготовок быстрорежущих инструментов, с точки зрения работоспособности и экономичности инструментов.
4. Расчет веса заготовок.
5. Методы изготовления составляющих инструмента.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.3)

1. Требования, проставляемые на чертежах зуборезных инструментов
2. Высокопроизводительные конструкции зуборезного инструмента
3. Выбор и проектирование заготовок червячных фрез
4. Назначение и обоснование технологических баз, схем базирования и установки заготовки РИ
5. Конструктивные и геометрические элементы металлорежущих инструментов
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