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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)  ы 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.
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 -4, код индикатора – ПК – 4.1
1. Деление композиционных материалов по составу матриц и наполнителей.
2. Общие сведения о твердых сплавах. Сплавы группы ВК, ТК, ТТК.
3. Деление композиционных материалов по схеме армирования.
4. Общие сведения о твердых сплавах. Безвольфрамовые твердые сплавы, режущая керамика, нитрид бора, искусственные алмазы.
5. Деление композиционных материалов по составу матриц и наполнителей.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -4, код индикатора – ПК – 4.2
1. Деление композиционных материалов по структуре системы «матрица-наполнитель».
2.Технология производства твердых сплавов. Спекание.
3.Механизм упрочнения композиционных материалов с волокнистыми наполнителями

4. Технология производства твердых сплавов. Нанесение износостойких покрытий.

5. Технология производства твердых сплавов. Прессование.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -4, код индикатора – ПК – 4.3
1.Наиболее распространенным способом формования смесей является:

а) Прессование в специальных прессформах.

б) Трамбование в опоках.

в) Литье под давлением.

2. Спекание осуществляется при температуре:

а) 1000-1250 ºС

б) 1350-1550 ºС

в) 1700-1850 ºС.

3. Коэрцитивная сила это:

а) Сила, необходимая для удержания карбидных зерен в связке.

б) Сила, возникающая при прессовании.

в) Значение напряженности магнитного поля, необходимое для полного размагничивания ферро-магнитного образца.

4. О какой характеристике структуры твердого сплава можно судить по коэрцитивной силе:

а) Зернистости.

б) Пористости.

в) Плотности.

5. Величина коэрцитивной силы зависит от:

а) Размеров карбидных зерен.

б) Толщины кобальтовой прослойки.

в) Содержания свободного углерода.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -5, код индикатора – ПК – 5.1
1. Прочность твердого сплава:

а) Не зависит от размеров карбидных зерен.

б) Уменьшается с ростом размеров карбидных зерен.

в) Увеличивается с ростом размеров карбидных зерен.


2. При спекании исходные размеры карбидных зерен:

 а) Остаются неизменными.

 б) Увеличиваются.

 в) Уменьшаются.

3. С уменьшением содержания связки и размеров карбидных зерен:

а) Увеличивается износостойкость сплава.

б) Уменьшается износостойкость сплава.

в) Износостойкость сплава не меняется.

4. Градиентное спекание обеспечивает:

а) Насыщение кобальтом зоны СМП в районе режущей кромки, что увеличивает ее прочность.

б)  Миграцию кобальта в центральную часть СМП.

в) Обеспечивает равномерное распределение кобальта по сечению СМП.

5. Что такое HSC:

а) Высокоскоростная обработка резанием.

б) Высокопроизводительная обработка резанием.

в) Многоцелевая обработка резанием.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -5, код индикатора – ПК – 5.2
1. Что такое НРС:

а) Высокоскоростная обработка резанием.

б) Высокопроизводительная обработка резанием.

в) Многоцелевая обработка резанием.

2.Первой операцией в  технологии производства твердых сплавов является:

а) Формование смесей.

б) Спекание.

в) Изготовление порошкообразных карбидов (WC, TiC, TaC) и металлического кобальта.

3. Приготовление смесей порошков карбидов с порошками цементируюущих металлов осуществляется:

а) В шаровых мельницах или аттриторах. 

б) В специальных миксерах.

в) В специальных центрифугах.

4. В какой среде осуществляется приготовление смесей:

а) Газообразной (двуокись углерода)

б) В вакууме.

в) В жидкой (спирт).

5. В качестве пластификатора при формовании используется:

а) Эпоксидный клей.

б) Каучук, парафин.

в) Смолы деревьев хвойных пород.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -5, код индикатора – ПК – 5.3
1. Что такое МТС:

а) Высокоскоростная обработка резанием.

б) Высокопроизводительная обработка резанием.

в) Многоцелевая обработка резанием.

2. CoroTurn HP это:

а) Инструменты с подачей СОЖ под высоким давлением.

б) Инструменты для высокопроизводительной обработки резанием.

в) Инструменты для высокоскоростной обработки резанием.

3. CoroTurn SL это:

а) Гибкая инструментальная система, основанная на соединении головки с оправкой по рифленой поверхности.

б) Система, основанная на соединении головки с оправкой по конической поверхности.

в) Система, основанная на соединении головки с оправкой по цилиндрической поверхности.

4. Система крепления CoroTurn TR обеспечивает:

а) Надежное закрепление СМП на корпусе инструмента за счет Т-образного направляющего выступа на державке.

б) Надежное закрепление СМП за счет рифлений.

в) Надежное закрепление СМП за счет конического углубления.

5 . Использование инструментов CoroTurn HP позволяет:

а) Увеличить скорость резания на 20% и добиться дробления стружки.

б) Сократить номенклатуру применяемых твердых сплавов.

в) Автоматизировать процесс замены инструмента.

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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -4, код индикатора – ПК – 4.1
1. В условиях автоматизированного производства приемлемой является стружка в виде:

а) непрерывных спиралей;  

б) полуколец;  

в) полуколец и спиралей, длина которых не превышает 100мм.  

2.  При постоянных глубине резания и подаче дробление стружки улучшается при:

а) увеличении радиуса при вершине резца;  

б) уменьшении радиуса при вершине резца;  

в) не зависит от радиуса при вершине резца.  

3.  Стружкодробление увеличивается при:

а) увеличении диаметра витка и толщины стружки;  

б) увеличении толщины стружки и уменьшении диаметра ее витка; 

в) увеличении диаметра и шага спирали.  

4.  Инструментальная система Coromant Capto является дальнейшим развитием системы:

а) BTS;  

б) FTS;  

в) MTX.  

5.  Уменьшение диаметра витка стружки для улучшения ее дробления возможно за счет:

а) увеличения подачи;  

б) увеличения глубины резания;  

в) стружкозавивающих элементов на передней поверхности.  
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -4, код индикатора – ПК – 4.2

1. При оптимальных параметрах уступа (стружколома) на плоской передней поверхности резца достигается:

а) стружкодробление;  

б) стружкодроление, повышение стойкости, снижение сил резания;

в) стружкодробление и увеличение силы резания.  

2.  Наиболее эффективным методом формирования стружкозавивающих элементов на передней поверхности СМП является:

а) порошковая металлургия;  

б) алмазное шлифование;  

в) электроискровая обработка.  

3.  Твердосплавная подкладка под СМП в конструкциях резцов используется для:

а) гашения вибраций;  

б) предохранения державки от повреждения при случайных поломок;  

в) улучшение теплоотвода из зоны резания.  

4.  Для твердосплавных подкладок используют сплав марки:

а) ВК8;  

б) ВК6М;  

в) ВК15.  

5.  Для накладных стружколомов используют твердый сплав марки:

а) Т30К4;  

б) ТТ10К8;  

в) ВК8.  
 Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -4, код индикатора – ПК – 4.3
1. В качестве пластификатора при формовании используется?
2. Спекание осуществляется при температуре?
3. Что такое коэрцитивная сила?
4. О какой характеристике структуры твердого сплава можно судить по коэрцитивной силе?
5. От чего зависит величина коэрцитивной силы ?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -5, код индикатора – ПК – 5.1

1. Виды инструментальных материалов для резания нержавеющих сталей.
2. Процесс электрохимического объемного копирования.
3. Виды инструментальных материалов для резания жаропрочных сталей и сплавов.
4. Процесс электрохимического резания.
5. Виды инструментальных материалов для резания титановых сплавов.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -5, код индикатора – ПК – 5.2

1. Процесс электроэрозионного шлифования.
2. Виды инструментальных материалов для резания цветных металлов и сплавов.
3.Электроконтактная обработка материала.
4. Виды композиционные материалов с металлической матрицей. Применение этих материалов. 

5. Анодно-механическая обработка материала.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -5, код индикатора – ПК – 5.3


1. Прочность твердого сплава:

а) Не зависит от размеров карбидных зерен.

б) Уменьшается с ростом размеров карбидных зерен.

в) Увеличивается с ростом размеров карбидных зерен.


2. При спекании исходные размеры карбидных зерен:

 а) Остаются неизменными.

 б) Увеличиваются.

 в) Уменьшаются.

3. С уменьшением содержания связки и размеров карбидных зерен:

а) Увеличивается износостойкость сплава.

б) Уменьшается износостойкость сплава.

в) Износостойкость сплава не меняется.


4. Градиентное спекание обеспечивает:

а) Насыщение кобальтом зоны СМП в районе режущей кромки, что увеличивает ее прочность.

б)  Миграцию кобальта в центральную часть СМП.

в) Обеспечивает равномерное распределение кобальта по сечению СМП.


5. Деление композиционных материалов по составу матриц и наполнителей

4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения защиты курсовой работы (проекта)) по дисциплине (модулю)
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -4, код индикатора – ПК – 4.1
1.В условиях автоматизированного производства приемлемой является стружка в виде:

а) непрерывных спиралей;  

б) полуколец;  

в) полуколец и спиралей, длина которых не превышает 100мм.  

2. Для накладных стружколомов используют твердый сплав марки:

а) Т30К4;  

б) ТТ10К8;  

в) ВК8.  
3. Для накладных стружколомов используют твердый сплав марки:

а) Т30К4;  

б) ТТ10К8;  

в) ВК8.  
4. Инструментальная система Coromant Capto является дальнейшим развитием системы:

а) BTS;  

б) FTS;  

в) MTX.  

5. Уменьшение диаметра витка стружки для улучшения ее дробления возможно за счет:

а) увеличения подачи;  

б) увеличения глубины резания;  

в) стружкозавивающих элементов на передней поверхности.  
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -4, код индикатора – ПК – 4.2

1.При постоянных глубине резания и подаче дробление стружки улучшается при:

а) увеличении радиуса при вершине резца;  

б) уменьшении радиуса при вершине резца;  

в) не зависит от радиуса при вершине резца.  

2. Стружкодробление увеличивается при:

а) увеличении диаметра витка и толщины стружки;  

б) увеличении толщины стружки и уменьшении диаметра ее витка; 

в) увеличении диаметра и шага спирали.  

3. Наиболее эффективным методом формирования стружкозавивающих элементов на передней поверхности СМП является:

а) порошковая металлургия;  

б) алмазное шлифование;  

в) электроискровая обработка.  

4. Твердосплавная подкладка под СМП в конструкциях резцов используется для:

а) гашения вибраций;  

б) предохранения державки от повреждения при случайных поломок;  

в) улучшение теплоотвода из зоны резания.  

5. Для твердосплавных подкладок используют сплав марки:

а) ВК8;  

б) ВК6М;  

в) ВК15.  
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -4, код индикатора – ПК – 4.3
1.Наиболее распространенным способом формования смесей является:

а) Прессование в специальных прессформах.

б) Трамбование в опоках.

в) Литье под давлением.

2. Спекание осуществляется при температуре:

а) 1000-1250 ºС

б) 1350-1550 ºС

в) 1700-1850 ºС.

3. Коэрцитивная сила это:

а) Сила, необходимая для удержания карбидных зерен в связке.

б) Сила, возникающая при прессовании.

в) Значение напряженности магнитного поля, необходимое для полного размагничивания ферро-магнитного образца.

4. Градиентное спекание обеспечивает:

а) Насыщение кобальтом зоны СМП в районе режущей кромки, что увеличивает ее прочность.

б)  Миграцию кобальта в центральную часть СМП.

в) Обеспечивает равномерное распределение кобальта по сечению СМП.


5. Деление композиционных материалов по составу матриц и наполнителей

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -5, код индикатора – ПК – 5.1

1. Виды инструментальных материалов для резания нержавеющих сталей.
2. Процесс электрохимического объемного копирования.
3.Электроконтактная обработка материала.
4. Виды композиционные материалов с металлической матрицей. Применение этих материалов. 

5. Анодно-механическая обработка материала.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -5, код индикатора – ПК – 5.2

1. О какой характеристике структуры твердого сплава можно судить по коэрцитивной силе?
2. От чего зависит величина коэрцитивной силы?
3. В качестве пластификатора при формовании используется?
4. Спекание осуществляется при температуре?
5. Что такое коэрцитивная сила?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности:  компетенции - ПК -5, код индикатора – ПК – 5.3

1. При спекании исходные размеры карбидных зерен:

 а) Остаются неизменными.

 б) Увеличиваются.

 в) Уменьшаются.

2. С уменьшением содержания связки и размеров карбидных зерен:

а) Увеличивается износостойкость сплава.

б) Уменьшается износостойкость сплава.

в) Износостойкость сплава не меняется.


3. CoroTurn SL это:

а) Гибкая инструментальная система, основанная на соединении головки с оправкой по рифленой поверхности.

б) Система, основанная на соединении головки с оправкой по конической поверхности.

в) Система, основанная на соединении головки с оправкой по цилиндрической поверхности.

4. Система крепления CoroTurn TR обеспечивает:

а) Надежное закрепление СМП на корпусе инструмента за счет Т-образного направляющего выступа на державке.

б) Надежное закрепление СМП за счет рифлений.

в) Надежное закрепление СМП за счет конического углубления.

5 . Использование инструментов CoroTurn HP позволяет:

а) Увеличить скорость резания на 20% и добиться дробления стружки.

б) Сократить номенклатуру применяемых твердых сплавов.

в) Автоматизировать процесс замены инструмента.

