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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) «Технология производства авиационных и ракетных двигателей». Указанные контрольные задания и (или) вопросы позволяют оценить достижение обучающимся планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), установленных в соответствующей рабочей программе дисциплины (модуля) «Технология производства авиационных и ракетных двигателей (РД)», 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)

«Технология производства авиационных и ракетных двигателей»
8 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.1):
1. Контрольный вопрос. Какие критерии технологичности наиболее критичны применительно к корпусным деталям РД?
2. Контрольный вопрос. Как технологическая подготовка производства связана с этапами конструирования РД?
3. Контрольный вопрос. Как напуски на исходных заготовках деталей РД изменят величину коэффициента использования металла? А – уменьшат; В – увеличат; С – не изменят.
4. Контрольный вопрос. Для исключения (снижения) погрешности базирования при обработке деталей РД необходимо: А – исключать предварительную установку заготовки; В – применять зажимные устройства; С – использовать станочные приспособления; D – обеспечить предварительную разметку обрабатываемых поверхностей.
5. Контрольный вопрос. При точении кольца радиальное биение наружного диаметра относительно внутреннего можно избежать при базировании заготовки на стержне: А – цилиндрическом; В – коническом; С – ступенчатом; D – центровом; Е – срезанном.
6. Контрольное задание. Укажите суммарное число опорных точек для конструкторских баз цилиндрической детали РД: двойной направляющей и двойной опорной; предложите схему ее базирования с учетом технологического принципа единства баз и соответствующее приспособление.

7. Контрольный вопрос. В каких случаях используются табличный и расчетно-аналитический методы определения операционных припусков?
8. Контрольное задание. Оцените различные методы разработки технологических процессов с точки зрения обеспечения требуемого качества, производительности и экономической эффективности изготовления деталей РД?
9. Контрольный вопрос. Какой технологический процесс: типовой, групповой или индивидуальный наиболее доступен для реализации автоматизированного проектирования?
10. Контрольный вопрос. Какие методы экспериментального определения элементов и норм штучного времени используются при техническом нормировании?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.2):
1. Контрольный вопрос. Правильно поставленный на карте эскизов технологический размер для охватывающей поверхности детали Ø400В11 следующий: А – Ø400+1,04+0,58; В – Ø401,04–0,46; С – Ø400,58+0,46; D – Ø400+1,04; Е – Ø400–0,58; F – Ø400,58+1,04.

2. Контрольный вопрос. Допустимая величина погрешности положения заготовки может быть определена: A) [image: image4.png]on+ed+ el
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 ; С) [image: image8.png]


; D) [image: image10.png]


 , где индексы погрешностей: ДОП — допускаемая на операции; Б — базирования; З — закрепления.

3. Контрольный вопрос. Параметр обработанных поверхностей, который определяется как среднее отклонение профиля микронеровностей относительно его средней линии, – это есть: А – Rz; В – Ra; C – Rm.

4. Контрольный вопрос. Распределите характеристики материала по группам (А – механические, В – технологические, С – эксплуатационные): 1 – обрабатываемость, 2 – твердость, 3 – вязкость, 4 – красностойкость, 5 – антифрикционность, 6 – прочность, 7 – ковкость, 8 – износостойкость, 9 – свариваемость.
5. Контрольный вопрос. Какие этапы работ включает технологическая подготовка производства РД?

6. Контрольный вопрос. Погрешность закрепления снижается при увеличении: А – числа опорных точек; В – жесткости опор; С – веса приспособления; D – размеров приспособления.
7. Контрольный вопрос. Какие исходные данные необходимы для работы в САПР технологического назначения?
8. Контрольный вопрос. Какие геометрические и кинематические закономерности определяют возникновение погрешностей формы обрабатываемых деталей РД при точении?

9. Контрольный вопрос. Для снижения вспомогательного времени операции используют: А – многоместные приспособлений; В – быстродействующие зажимные устройства; С – переналаживаемые приспособления; D – быстродействующие станки и инструменты.
10. Контрольный вопрос. Как изменяется себестоимость изготовления исходной заготовки, рассчитываемой по формуле при увеличении сложности заготовки, характеризуемой коэффициентом Кт? А – увеличивается; В – уменьшается; С – не изменяется.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.3):
1. Контрольный вопрос. Для установки детали ось в трехкулачковом патроне необходимо использовать базы: А – двойную направляющую и установочную; В – двойную направляющую и опорную; С – установочную и направляющую; D – установочную, направляющую и опорную.
2. Контрольный вопрос. Какое значение имеют напряжения сжатия в поверхностном слое исходных заготовок при скручивающих эксплуатационных нагрузках? А – положительное; В – нейтральное; С – отрицательное.
3. Контрольное задание. Определите устанавливаемую на токарном станке общего назначения частоту вращения шпинделя, если расчетная скорость резания заготовки Ø120 мм составляет 45,5 м/мин, а рабочая продольная подача – 0,3 мм/об.
4. Контрольный вопрос.  Выберите необходимое действие для точения поверхности Ø30, длиной 500 мм с конусностью 3°методом продольной подачи: А – смещение оси задней бабки; В – поворот верхних салазок суппорта; С – контурный резец; D – фасонный резец.

5. Контрольный вопрос. Установите правильное соответствие между методом размерной обработки, инструментом и технологической средой: А – электрохимическая – катод – нафтеновый углеводород; В — лучевая – концентратор – вакуум; С — электроэрози​онная – электрод – электролит; D — резание – индентор – атмосфера; Е — электроискровая – электрод – диэлектрическая жидкость.

6. Контрольный вопрос. Параметр обработанных поверхностей, который определяется как среднее отклонение профиля микронеровностей относительно его средней линии, – это есть: А – Rz; В – Ra; C – Rm.

7. Контрольный вопрос. Назовите принятые единицы измерения при расчете норм штучного времени на выполнение операций обработки деталей РД.

8. Контрольное задание. Изобразите схемы контроля продольной и поперечной погрешностей цилиндрического вала после операции точения.

9. Контрольный вопрос. При растачивании кольца минимальное радиальное биение внутреннего диаметра относительно наружного можно достичь при базировании заготовки в патроне: А – самоцентрирующимся кулачковом; В – цанговом; С – мембранном рожкового типа.

10. Контрольный вопрос. Для точения конусной поверхности 30×30° методом продольной подачи можно использовать: А – смещение оси задней бабки; В – поворот верхних салазок суппорта; С – контурный резец; D – фасонный резец; Е – поперечную подачу.

9 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.1):
1. Контрольный вопрос. Какие напряжения действуют в стенке «стакана» при вытяжке с утонением? А – сжатия; В – вытяжки; С – растяжения; D – касательные; E – изгибные.

2. Контрольный вопрос. Назовите основные этапы процесса изготовления деталей РД?
3. Контрольный вопрос. На операции электроэрозионного прошивания при замене материала инстру​мента (углеграфитовый на алюминиевый) следует ожидать: А – увеличения скорости прошивания; В – уменьшения точности обработки партии деталей; С – снижения износа инструмента; D – снижения нагрева окружающей среды.

4. Контрольный вопрос. Выберите набор баз для установки в трехкулачковом патроне 1) плоской шайбы и 2) цилиндрической втулки из следующих: А – двойная направляющая и установочная; В – двойная направляющая и опорная; С – установочная и направляющая; D – установочная, направляющая и опорная; Е – установочная и двойная опорная.

5. Контрольный вопрос. Надежное удаление поковки из полости штампа определяет: А – снижение веса поковки; В – устранение пластической деформации; С – правильный выбор линии разъема штампа; D – снижение шероховатости поверхностей штампа.

6. Контрольное задание. Изобразите схемы формообразования прессованием и волочением; укажите разницу в формировании размеров заготовок и внутренних напряжений в обрабатываемом материале.
7. Контрольный вопрос. Какие методы сборки деталей РД обеспечивают точность взаимного расположения деталей РД?
8. Контрольный вопрос. Какие кинематико-геометрические закономерности процесса точения определяют погрешности формы обрабатываемых деталей РД?
9. Контрольный вопрос. При изготовлении композиционных деталей преимущество способа «мокрой» намотки в сравнении с «сухой» заключается: А – в возможности непрерывной укладки ленты (нити); В – в более низком контактном давлении формования и лучшей формуемости поверхности изделия; С – в реализации намотки окруж​ной ткаными армирующими материалами и продольно-поперечной однонаправленными лентами.

10. Контрольный вопрос. На операции электроэрозионного прошивания при замене материала инстру​мента (медь на углеграфит) следует ожидать: А – значительного увеличе​ния скорости прошивания; В – уменьшения точности обработки партии деталей; С – снижения износа инструмента; D – снижения нагрева окружающей среды.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.2):
1. Контрольное задание. Определите возможные соответствия между методом размерной обработки (А – электрохимическая; В – электроэрозионная; С – ультразвуковая), инструментами (d – абразив; e – анод, f – катод) и технологическими средами (1  – суспензия; 2 – керосин; 3 – электролит); поясните свой выбор.
2. Контрольный вопрос. Разбейте характеристики материала по группам (А – физико-механические, В – технологические, С – эксплуатационные): 1 – обрабатываемость, 2 – твердость, 3 – вязкость, 4 – красностойкость, 5 – антифрикционность, 6 – прочность, 7 – ковкость, 8 – износостойкость, 9 – свариваемость; 10 – альбедо; 11 – вязкость; 12 – теплостойкость.
3. Контрольный вопрос. Если элементы конструкции подвергаются объемной штамповке, последующим термическому упрочнению и сварке, следует выбрать в качестве основного материала следующий: А – АД0; В – АМг3; С – АД31; D – В95.

4. Контрольный вопрос. Назовите основные этапы в последовательности формообразования полимерного изделия в термопластавтомате.

5. Контрольный вопрос. Для повышения адгезии поверхностей к лакокрасочным покрытиям можно использовать процесс: А – анодирования, В – меднения, С – серебрения, D – фосфатирования.
6. Контрольный вопрос. Для композиционных материалов свойственно различие в части свойств: А – вдоль и поперек армирующих волокон; В – в соседних слоях армируемого материала; С – в слоях армированных и неармированных.
7. Контрольный вопрос. Какие испытания оптимальны для проверки качества полимерных и резиновых изделий?
8. Контрольный вопрос. При плазменной наплавке поверхность-подложка обычно подогревается до температуры (в тыс. °С): А — 0,5–1,3; В — 4–5; С — 12–14; D — выше плавления.

9. Контрольный вопрос. Расставьте стадии протекания процесса в зоне эрозионного воздействия на металл в диэлектрической среде (1 – расширение канала разряда; 2 – падение давления в канале и выброс расплава; 3 – пробой диэлектрической среды; 4 – накопление электрического заряда) в правильной последовательности.
10. Контрольный вопрос. Износ режущего клина по задней поверхности связан с трением об обрабатываемый материал и его (материала) деформацией: А – упругой; В – пластической; С – упругопластической.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.3):
1. Контрольный вопрос. При вырубке заготовок из полос с точностью по 9–12 квалитетам используют раскрой: А – безотходный без перемычек; В – малоотходный с отдельными перемычками; С – с перемычками между деталями и краями полосы.
2 Контрольный вопрос. Скорость фрезерования стальной заготовки твердосплавной концевой фрезой чаще всего лежит в диапазоне: [image: image12.png]0 = pewépcosw(t — x/c)



 QUOTE  
А – 20-65 м/мин; В – 5-7 м/с; С – 50-80 мм/мин; D – 90-120 м/мин; Е – 85-150 м/мин.
3. Контрольный вопрос. Точность электрохимической обработки не менее 1,0 мм соответствует схеме перемещения электрода-инструмента: А – с постоянной скоростью; В – дискретной; С – цикловой; D – импульсно-циклической
4. Контрольный вопрос. Для снижения основного времени операции используют: А – многоместные приспособлений; В – быстродействующие зажимные устройства; С –комбинированный инструмент; D – быстродействующие станки и инструменты.
5. Контрольный вопрос. Скорость фрезерования алюминиевой заготовки быстрорежущей концевой фрезой чаще всего лежит в диапазоне: [image: image14.png]o = pcwéycosw(t — x/c)




 QUOTE  
А – 20-65 м/мин; В – 5-7 м/с; С – 50-80 мм/мин; D – 90-120 м/мин; Е – 85-150 м/мин.
6. Контрольный вопрос. Зависит ли степень точности поверхностей отливки от типа сплава, используемого для изготовления деталей РД?
7. Контрольный вопрос. Что определяет точность размеров отливки, изготавливаемой штамповкой жидкого металла?

8. Контрольный вопрос. Какое расположение оси формы для центробежного литья наиболее целесообразно для изготовления коротких цилиндрических заготовок РД типа стаканов?
9. Контрольный вопрос. Среди заготовительных процессов для получении деталей РД наибольший коэффициент использования материала гарантирует: А – листовая вырубка-пробивка; В – горячая объемная штамповка; С – обработка резанием; D – прокатка; Е – электроэрозионное копирование; F – прессование порошковых материалов.
10. Контрольный вопрос. Выберите необходимое действие для точения поверхности Ø30, длиной 500 мм с конусностью 3°методом продольной подачи: А – смещение оси задней бабки; В – поворот верхних салазок суппорта; С – контурный резец; D – фасонный резец.

3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения

промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)
«Технология производства авиационных и ракетных двигателей»
8 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.1):
1. Контрольный вопрос. Какие критерии технологичности применительно к корпусным деталям РД используются на этапах конструирования РД?
2. Контрольный вопрос. Правильно поставленный на карте эскизов технологический размер для охватываемой поверхности детали Ø400b11 следующий: А – Ø400+1,04+0,58; В – Ø399,32–0,36; С – Ø400,58+0,46; D – Ø400+1,04; Е – Ø400–0,58; F – Ø400,58+1,04.

3. Контрольное задание. Для конструкторских баз цилиндрической детали РД: двойной направляющей и двойной опорной – предложите схему базирования с учетом технологического принципа единства баз. Предложите тип приспособления, необходимый для реализации схемы.

4. Контрольный вопрос. Какое назначение имеет карта эскизов (операционная карта) в системе технологической документации?
5. Контрольное задание. Изобразите технологический эскиз токарной операции заданной детали РД с указанием системы базирования и закрепления заготовки.

6. Контрольный вопрос. Какой технологический процесс: типовой, групповой или индивидуальный в наибольшей степени отвечает задачам автоматизированного проектирования?
7. Контрольный вопрос. Чем отличаются табличный и расчетно-аналитический методы определения операционных припусков?

8. Контрольный вопрос. Изнашивание режущего инструмента по передней поверхности связан с трением об обрабатываемый материал и его (материала) деформацией: А – упругой; В – пластической; С – упругопластической.

9. Контрольное задание. Оцените различные методы разработки технологических процессов с точки зрения обеспечения требуемой точности обработки и снижения себестоимости продукции при изготовления деталей РД?

2. Контрольный вопрос. Какова структура данных, указываемых в операционной карте технологического процесса изготовления деталей РД?
10. Контрольный вопрос. Выберите набор баз для установки в призме: 1) плоской шайбы и 2) цилиндрической втулки из следующих: А – двойная направляющая и установочная; В – двойная направляющая и опорная; С – установочная и направляющая; D – установочная, направляющая и опорная; Е – установочная и двойная опорная.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.2):
1. Контрольный вопрос. Приведите формулу расчета основного времени для продольного фрезерования поверхности детали РД.
2. Контрольный вопрос. Какие контрольно-измерительные средства можно применить для контроля качества и точности обработки плоской поверхности детали РД?
3. Контрольный вопрос. Как влияют выбранная форма заготовки и величина расчетных припусков на себестоимость изготовления деталей РД?

4. Контрольный вопрос. Как влияют напуски на длительность цикла изготовления деталей РД и состав переходов по операциям технологического процесса?

5. Контрольный вопрос. Правильно поставленный на карте эскизов технологический размер для охватывающей поверхности детали Ø400В11 следующий: А – Ø400+1,04+0,58; В – Ø401,04–0,46; С – Ø400,58+0,46; D – Ø400+1,04; Е – Ø400–0,58; F – Ø400,58+1,04.

6. Контрольный вопрос. При установке фланца малой высоты в трехкулачковом патроне использованы технологические базы: А – двойная направляющая и установочная; В – двойная направляющая и опорная; С – установочная и направляющая; D – установочная и двойная опорная.
7. Контрольное задание. Предложите тип заготовки для изготовления заданной детали РД, обеспечивающий минимальную продолжительность технологического цикла изготовления последней. Оцените пригодность заготовки с экономической точки зрения.
8. Контрольный вопрос. Какие показатели технологичности применимы для штампованных корпусных деталей РД?
9. Контрольный вопрос. Какие возможности технологической подготовки производства обеспечивают сокращение числа операций технологического процесса изготовления деталей РД?
10. Контрольный вопрос. При обтачивании цилиндрической втулки РД минимальное радиальное биение наружного диаметра относительно внутреннего и максимальную точность осевых размеров можно достичь при базировании заготовки на оправке: А – цилиндрической; В – конической; С – разжимной.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.3):
1. Контрольный вопрос. Приведите области использования принципов концентрации и дифференциации операций в современных технологических решениях.
2. Контрольное задание. Предложите и изобразите систему базирования для обработки корпусной детали РД, обеспечивающую доступ режущему инструменту с пяти сторон.
3. Контрольный вопрос. Для точения конусной поверхности 30×30° методом поперечной подачи можно использовать: А – смещение оси задней бабки; В – поворот верхних салазок суппорта; С – контурный резец; D – фасонный резец.

4. Контрольный вопрос. Назовите показатели качества поверхностей детали РД, которые наиболее критичны при эксплуатационных нагрузках знакопеременного характера.
5. Контрольный вопрос. Какие параметры деталей РД регламентируются установленными нормами качества и как достигаются.

6. Контрольный вопрос. Как показатели точности отражаются в картах эскизов технологических процессов изготовления деталей РД?.

7. Контрольный вопрос. Как рассчитывается технологический размер для охватывающих и охватываемых поверхностей деталей РД в случае двухпредельных отклонений конструкторского размера.
8. Контрольный вопрос. Каков состав технологической информации, приводимой на чертеже заготовки?
9. Контрольный вопрос. Назовите возможные пути сокращения технологического цикла обработки деталей РД и повышения производительности.

10. Контрольное задание. Поясните рисунками, какое значение (положительное или отрицательное) имеют напряжения растяжения в поверхностном слое деталей РД при их работе в условиях растягивающих, сжимающих и знакопеременных эксплуатационных нагрузок.

9 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.1):
1. Контрольное задание. Определите последовательность обработки и состав технологических операций для заданной детали РД.
2. Контрольный вопрос. На операции электроэрозионного вырезания при увеличении скорости перемотки электрода-инструмента следует ожидать: А – увеличения скорости вырезания; В – уменьшения точности обработки партии деталей; С – снижение расхода инструмента; D – увеличение расхода инструмента.

3. Контрольный вопрос. Предложите обоснованный метод получения заготовки для заданной детали РД.

4. Контрольный вопрос. Надежное удаление поковки из полости штампа определяет: А – снижение веса поковки; В – устранение пластической деформации; С – правильный выбор линии разъема штампа; D – снижение шероховатости поверхностей штампа.

5. Контрольное задание. Изобразите схемы формообразования прессованием и волочением; укажите разницу в формировании размеров заготовок и внутренних напряжений в обрабатываемом материале.

6. Контрольный вопрос. Как классифицируются соединения деталей РД на операциях сборки изделий?

7. Контрольный вопрос. Неравномерность распределения компонентов в объеме порошковых изделий формируется на стадии: А – приготовления смеси; В – формования; С – спекания?

8. Контрольное задание. Оцените возможные физико-химические методы обработки заданной детали РД с точки зрения обеспечения требуемой точности обработки и снижения себестоимости продукции?

9. Контрольный вопрос. При электрохимической обработке неточных полостей чаще применяют циклограммы перемещения электрода-инструмента: А – с наложением колебаний; В – дискретные; С – импульсно-циклические; D – с постоянной скоростью.
10. Контрольный вопрос. При плазменном напылении поверхность-подложка обычно подогревается до температуры (в тыс. °С): А — 0,5–1,3; В — 4–5; С — 12–14; D — выше плавления.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.2):
1. Контрольный вопрос. Зажимные механизмы обеспечивающие наибольшую безопасность работы приспособления; А – клиновые и винтовые; В – клино-плунжерные и рычажные; С – рычажные и эксцентриковые.
2. Контрольный вопрос. Определите варианты соответствия между методом размерной обработки (А – лазерная; В – электроэрозионная; С – ультразвуковая), инструментами (d – абразив; e – анод, f – катод) и технологическими средами (1 – суспензия; 2 – углеводородная среда; 3 – электролит; 4 – атмосфера).
3. Контрольный вопрос. Для максимального повышения точности электрохимической обработки применяют схемы перемещения электрода-инструмента: А – с наложением колебаний; В – дискретные; С – импульсно-циклические; D – с изменяемой скоростью.
4. Контрольный вопрос. Какие испытания оптимальны для проверки качества изделий, полученных методами спекания из порошков?
5. Контрольный вопрос. Форма заточки (значения углов) режущих лезвий инструмента (резцов) определяется: А – формой лезвий; В – количеством лезвий; С – свойствами инструментального материала; D – свойствами материала заготовки; Е – размерами лезвий.
6. Контрольный вопрос. Формируемое методом физического осаждения из паровой фазы покрытие инструментальных пластин твердого сплава оценивается как: А – прочное и тонкое; В – толстое и термостойкое; С – не используется.
7. Контрольный вопрос. Обычная скорость точения алюминиевых сплавов быстрорежущими фрезами лежит в диапазоне: [image: image16.png]0 = pewépcosw(t — x/c)



 QUOTE  
А – 20-65 м/мин; В – 5-7 м/с; С – 50-80 мм/мин; D – 90-120 м/мин; Е – 85-150 м/мин.
8. Контрольный вопрос. Точность электрохимической обработки не более 0,2–0,3 мм соответствует схеме перемещения электрода-инструмента: А – с постоянной скоростью; В – дискретной; С – цикловой; D – импульсно-циклической
9. Контрольный вопрос. Зажимные устройства приспособлений с пневмоприводном характеризуются: А – быстродействием; В – деформирующим фактором; С – точностью позиционирования инструмента; D – повышенной стоимостью.
10. Контрольный вопрос. При каком способе литья заготовок деталей РД получают отливки с более плотной структурой и большей прочностью?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.3):
1. Контрольный вопрос. Какой из параметров литья положен в основу определения класса размерной точности? А – способ литься; В – прочность материала формы.
2. Контрольный вопрос. Каково среднестатистическое значение коэффициента использования материалов при изготовлении деталей РД из спеченных порошковых заготовок?
3. Контрольное задание. Определите устанавливаемую на фрезерном станке общего назначения минутную подачу стола, если расчетная скорость резания фрезы Ø120 мм составляет 45,5 м/мин, подача на зуб фрезы – 0,03 мм; число зубьев фрезы – 12.

4. Контрольный вопрос. Назовите основные этапы изготовления полимерного изделия при экструзионном выдувном формовании.
5. Контрольный вопрос. Получение тонкого поверхностного закаленного слоя возможно при: А – погружении в расплав, В – воздействии лазера, С – окрашивании, D – плазменной наплавке.
6. Контрольный вопрос. Для каких целей разрабатывается схема сборки узлов РД? Назовите правила ее составления.
7. Контрольное задание. Изобразите возможные схемы обхода плоской и цилиндрической поверхностей при лазерном поверхностном упрочнении деталей РД.

8. Контрольный вопрос. Поясните особенности метода послойного наращивания изделий в технологии прототипирования?

9. Контрольное задание. Приведите схему изготовления изделия из неметаллического материала литьем под давлением.

10. Контрольное задание. Оцените сравнительный уровень возможного влияния на качество обработанных поверхностей деталей РД технологических воздействий при различных видах упрочняющей обработки (ультразвуком, лазерным излучением, механическим накатыванием).
4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения
промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсового проекта)
по дисциплине (модулю)
«Технология производства авиационных и ракетных двигателей»
8 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.1):
1. Контрольный вопрос. Какие требования к составу технологического процесса изготовления детали РД выявлены в процессе ее технологического анализа?

2. Контрольное задание. Изложите основные требования технологичности, которые применимы к заданной детали РД; определите возможность их выполнения в ходе технологического проектирования.

3. Контрольный вопрос. Какие методы обработки выбраны для получения наиболее точных поверхностей детали РД?

4. Контрольный вопрос. Какие технологические принципы использованы при выборе основных технологических баз для изготовления детали РД?

5. Контрольный вопрос. Какие технологические принципы использованы при выборе черновых технологических баз для первичной установки детали РД?

6. Контрольный вопрос. Назовите состав, дайте характеристику комплектов технологических баз, выбранных для реализации технологического процесса изготовления заданной детали РД.

7. Контрольный вопрос. Как соотносятся выбранные в проекте технологические базы с конструкторскими?

8. Контрольное задание. Изобразите эскиз обработки детали РД на технологической операции с указанием технологических баз и элементов закрепления.

9. Контрольный вопрос. Чем обусловлена стадийность в построении технологического процесса?

10. Контрольный вопрос. Чем обусловлена последовательность переходов в технологической операции?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.2):
1. Контрольный вопрос. Как изменятся рабочие параметры инструмента при выборе более высокопрочного основного материала для изготовления детали РД?

2. Контрольный вопрос. Чем обусловлен выбор метода обработки для операции изготовления детали РД?
3. Контрольный вопрос. Какие физико-химические закономерности выбранного процесса обработки оказывают наибольшее влияние на формирование параметров обработанной поверхности детали РД?

4. Какие альтернативные методы получения исходной заготовки рассмотрены при формировании технологии обработки детали РД?

5. Контрольный вопрос. Какие альтернативные методы обработки рассмотрены при формировании технологии обработки детали РД?

6. Контрольный вопрос. Какие составляющие учтены при расчете припуска на обработку поверхности детали РД?

7. Контрольный вопрос. Как свойства обрабатываемого материала повлияли на выбор методов обработки детали РД в технологическом процессе?

8. Контрольный вопрос. Как свойства обрабатываемого материала влияют на выбор параметров обрабатывающего инструмента?

9. Контрольный вопрос. Как напуски влияют на коэффициент использования основного материала?

10. Контрольный вопрос. Какие свойства поверхностного слоя детали РД формируются в результате выбранного метода обработки?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-6.3):
1. Какие соображения повлияли на решение выбора исходной заготовки для получения детали РД?

2. Контрольное задание. Дайте схему установки заготовки детали РД на многооперационном оборудовании: изобразите траектории перемещения рабочих органов станка по переходам обработки заготовки.
3. Контрольный вопрос. Обоснуйте последовательность выполнения переходов при обработке детали РД на многооперационном оборудовании.

4. Контрольный вопрос. Какими преимуществами обладает тип привода приспособления, использованный на операции обработки детали РД?

5. Контрольный вопрос. Какие пути повышения производительности обработки можно использовать при выполнении разработанной операции обработки детали РД?

6. Контрольный вопрос. На каких поверхностях заготовки наличествуют напуски и почему?

7. Контрольное задание. Поясните сложившееся соотношение принципов концентрации и дифференциации операций в разработанном технологическом процессе и причины такого положения.

8. Контрольный вопрос. Какую операцию резания из представленных в проекте можно более эффективно выполнить применением физико-химических методов обработки?

9. Контрольный вопрос. С чем связан выбор исходных данных для расчета режимов обработки заготовки?

10. Контрольный вопрос. Как произведен расчет величин рабочих ходов инструмента на многооперационном оборудовании?

