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[bookmark: _GoBack]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-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 5.1)

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. К материалам, используемым для изготовления инструментов, предъявляются следующие требования:
1. высокая твердость, превышающая твердость обрабатываемого материала, - чтобы инструмент мог врезаться в заготовку и срезать слой металла;
 2. высокая прочность - чтобы выдержать давление силы, с которой обрабатываемый материал давит на переднюю поверхность инструмента;
3. вязкость - чтобы режущая часть инструмента не выкрашивалась, испытывая ударные нагрузки;
4. высокая износостойкость - чтобы поверхности резца быстро не изнашивались из-за трения с обрабатываемой заготовкой и стружкой;
5. все вышеперечисленное.

4. Режущие инструменты по технологическим и конструктивным признакам принято разделять на  классы:
1. осевой (концевой) инструмент. К этому классу относятся инструменты, имеющие форму тела вращения с относительно большой длиной по сравнению с диаметром;
2 насадной  (втулочный) инструмент. К этому классу относятся инструменты, имеющие форму тела вращения с цилиндрическим или коническим посадочным отверстием;
3.  дисковый инструмент. К этому классу относятся инструменты,длина которых меньше половины наружного диаметра, имеющие цилиндрические или конические посадочные отверстия;
4. плоский (призматический) инструмент. К этому классу относятся инструменты, имеющие любую конфигурацию, кроме формы тела вращения;
5. все вышеперечисленное.

5. Циклы изготовления инструмента:
1. получение заготовки;
2. формообразование исполнительных, базовых и свободных поверхностей;
3. основная термическая обработка;
4. окончательная обработка исполнительных и базовых поверхностей;
5. все вышеперечисленное.


Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 5.2)


1. 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.
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. На основе изучения рабочего чертежа РИ следует:
1. определить, к какому классу относится инструмент;
2. определить размеры, химический состав, физико-механические и технологические свойства материалов рабочей части и корпуса инструмента;
3. выполнить анализ служебного назначения и технологичности этих деталей;
4. выяснить условия эксплуатации инструмента;
5. оценить нагрузки, действующие на инструмент в процессе его эксплуатации.

4. Прямые методы контроля износа режущего инструмента предусматривающие непосредственное измерение параметров износа, при этом контролируется износ (по лунке, образующейся на передней поверхности):
1. оптический метод;
2. пневматический метод;
3. электромеханический метод;
4. ультразвуковой метод;
5. все вышеперечисленное.

5. К косвенным методам контроля износа режущего инструмента относятся:
1. измерение параметров заготовки (габаритов, шероховатости обработанной поверхности);
2. измерение тепловых и электрических характеристик зоны резания (температуры резания,  электрической проводимости контакта инструмент-деталь,  ЭДС резания);
3. виброакустические измерения (колебаний технологической системы, амплитуд сигнала акустической эмиссии);
4. силовые измерения (составляющих силы резания, крутящего момента, мощности электродвигателей);
5. все вышеперечисленное.




Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 5.3)

1.  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.
2. 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.

3. 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.

4. Основные требования, предъявляемые к операциям заточки и доводки режущего инструмента, заключаются в следующем: 
1. обеспечение заданных рабочим чертежом геометрических параметров режущей части инструмента;
2. получение заданной рабочим чертежом шероховатости заточенных или доведенных поверхностей инструмента;
3. сохранение  физико-механических  свойств  поверхностного  слоя инструментального материала, полученных после термообработки;
4. все вышеперечисленное;
5. нет верного ответа.

5. При заточке и доводке резцов  характерными операциями технологического процесса являются:
1. заточка передней поверхности твердосплавной пластины алмазным кругом под углом γ;
2. заточка главной задней поверхности по стальной державке с увеличенным главным задним углом α + ∆α и углом в плане    электрокорундовым кругом;
3. заточка  электрокорундовым  кругом  вспомогательной  задней  поверхности по стальной державке с увеличенным вспомогательным задним углом α1 + ∆α и вспомогательным углом 1; 
4. заточка алмазным кругом главной задней поверхности по твердосплавной пластине под углом α и углом в плане ;
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-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 5.1)

1. Перечислите этапы проектирования технологического процесса изготовления режущего инструмента в последовательности его разработки.
2. 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. Какую последующую технологическую операцию назначают после сварки заготовки?
5. Для  изготовления  каких  инструментов  применяют  технологию пайки?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 5.2)

1. Автоматический контроль состояния и резервирование режущего инструмента позволяют?
2. Какие существуют количественные параметры износа режущего инструмента?
3. Какие существуют критерии износа режущего инструмента?
4. Что такое стойкость режущего инструмента? Период стойкости?
5. Причины отказов режущих инструментов?


Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 5.3)

1. С какой целью применяют технологические корпуса при изготовлении сборного инструмента?
2. Каково основное назначение заточки инструмента?
3. Какие движения необходимо придать заготовке сверла при винто-вой и конусной заточке задних поверхностей?
4. Как обеспечить необходимую величину заднего и переднего углов при заточке дисковой фрезы?
5. Как обеспечить плоскостность передней поверхности при заточке червячной фрезы с винтовыми стружечными канавками?

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-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 5.1)

1. Назовите основные структурные элементы ТП производства режущего инструмента.
2. Каковы  основные  положения  типизации  технологического  процесса производства режущего инструмента?
3. Приведите   обобщенный технологический процесс изготовления стержневых резцов.
4. Приведите   обобщенный технологический процесс изготовления спиральных сверл.
5. Приведите   алгоритм изготовления корпусов насадных фрез.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 5.2)

1. Перечислите существующие гипотезы физической природы изнашивания инструментов.
2. Какова технология затылования зубьев инструментов до и после закалки и отпуска?
3. Назовите дефекты напайки, причины их возникновения, мероприятия по недопущению дефектов.
4. Как дефекты в инструменте зависят от нарушения режимов закалки и отпуска. Способы поддержания режимов.
5. Что такое показатель относительной стойкости?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-5 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 5.3)

1. Какая  форма  рабочей  поверхности  шлифовального  круга  должна быть при заточке по передней поверхности круглой протяжки с положительным передним углом?
2. Как  обеспечить  положительные  значения  вспомогательных  углов на боковых поверхностях шлицевой протяжки?
3. Показать направления управляемых осей при шлифовании и заточке поверхностей режущей части концевой фрезы
4.  Какие требования предъявляются к качеству заточки инструментов?
5. Перечислите технологические методы восстановления инструмента.
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