2

МИНОБРНАУКИ РОССИИ

Федеральное государственное бюджетное

образовательное учреждение высшего образования

«Тульский государственный университет»

Институт Высокоточных систем им. В.П. Грязева

Кафедра «Стрелково-пушечное вооружение»

	Утверждено на заседании кафедры

«Технология производства вооружения»

« 12 » января 2022 г., протокол № 5

[image: image5.jpg]




	Заведующий кафедрой

_________________________ Е.А. Дронов


ФОНД ОЦЕНОЧНЫХ СРЕДСТВ (ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ) ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ ТЕКУЩЕГО КОНТРОЛЯ УСПЕВАЕМОСТИ И ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ ОБУЧАЮЩИХСЯ ПО ДИСЦИПЛИНЕ (МОДУЛЮ)

«Научные основы технологии машиностроения»

основной профессиональной образовательной программы 

высшего образования – программы магистратуры 

по направлению подготовки

15.04.05 Конструкторско-технологическое обеспечение 

машиностроительных производств

с направленностью (профилем)

Проектирование и конструирование механических частей физических установок
Форма обучения: очная
Идентификационный номер образовательной программы: 150405-02-22
Тула 2022 год

ЛИСТ СОГЛАСОВАНИЯ 

фонда оценочных средств (оценочных материалов)

Разработчик(и):

[image: image6.jpg]



_ Лаврухин В.Н., доцент, канд. техн. наук, доцент_          _______________


(ФИО, должность, ученая степень, ученое звание)                                   (подпись)

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.
2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения текущего контроля успеваемости обучающихся по дисциплине (модулю)

1 семестр

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-2.1)
1. Точность заготовок.

- тенденция изготовлять детали без механической обработки.

- параметр, влияющий на стоимость детали.

- тенденция изготовлять заготовки, конфигурации которых оказываются близкими к детали.

2. Энергоемкость изделия.

- энергоемкость характеризует общие затраты энергии на всю продукции, выраженную в киловатт - часах или других единицах.

- энергоемкость характеризует затраты энергии на единицу продукции, выраженные в киловатт - часах или других единицах.

 - энергоемкость характеризует затраты энергии отдельных элементов на единицу продукции, выраженные в киловатт - часах или других единицах.

3. система допусков и посадок ISO .

- допуски и посадки представляются соответствующей системой, в основе которой лежат ряды значений, такая система стандартизирована, что дает ощутимый экономический эффект, большинстве стран мира применяют систему допусков и посадок ISO; переход на эту систему отечественной металлообрабатывающей промышленности существенно упрощает решение проблем качества, в частности, на основе взаимозаменяемости.

- допуски и посадки представляются соответствующей системой, в основе которой лежат ряды значений, такая система стандартизирована, что дает ощутимый экономический эффект, некоторые страны мира применяют систему допусков и посадок ISO ; переход на эту систему отечественной металлообрабатывающей промышленности существенно усложнил решение проблем качества, в частности, на основе взаимозаменяемости.

 - допуски и посадки представляются соответствующей системой, в основе которой лежат ряды значений, такая система не стандартизирована, что дает ощутимый экономический эффект, большинстве стран мира применяют систему допусков и посадок ISO; переход на эту систему отечественной металлообрабатывающей промышленности существенно упрощает решение проблем автоматизации, в частности, на основе взаимозаменяемости.

4. Фосфатирование .

- процесс получения пленок нерастворимых солей марганца, железа и цинка толщиной 2-15 мкм, устойчивых в воздухе, керосине, толуоле, смазочных маслах и легко разрушается в щелочах и кислотах.

- физический процесс, придающий, надежную и длительную защиту метала от коррозии, а дерева от гниения.

- процесс получения пленок нерастворимых солей марганца, железа и цинка толщиной 2-15 мкм, устойчивых к различным кислотам и щелочам.

5. Влияние износа режущего инструмента.

 - зависит от металлорежущего оборудования.

 - не влияет на погрешность обработки.

 - влияет на погрешность обработки.

 6. Затраты на изготовление единицы продукции.

- являются произведением издержек, отнесенных ко всей продукции или работе.

 - являются произведением издержек, отнесенных к единице продукции или работы.

 - являются суммой издержек, отнесенных ко всей продукции или работе.

- являются суммой издержек, отнесенных к единице продукции или работы.

7. Дисперсионный анализ.

- заключаются в экспериментальной проверке и уточнении научных теоретических зависимостей и в опытном определении отдельных составляющих и коэффициентов.

- применяется для установления степени влияния различных факторов на исследуемый параметр, в частности технологических условий на параметры качества обработанных поверхностей деталей машин.

- применяется вычисления количества факторов влияющих на исследуемый параметр, в частности технологических условий на параметры качества обработанных поверхностей деталей машин.

8. Эмалатирование .

- процесс в результате, которого появляется принципиальная возможность обрабатывать резанием не конструкционные материалы.

- процесс получения электролитическим путем непрозрачных эмалевидных пленок толщиной 10 - 12 мкм с микротвердостью 6000 - 7000 МПа, обладающих красивым декоративным видом, а при использовании щавелевокислых электролитов - хорошими износостойкостью и диэлектрическими свойствами.

- процесс получения эмалевидных пленок толщиной более 60 мкм с высокими микротвердостью (4000 -4500 МПа), износостойкостью и хорошими электроизоляционными свойствами. 9. номинальные, действительные и предельные размеры.

- два предельно допустимых размера элемента, между которыми должен находиться действительный размер.

- алгебраическая разность между размером и соответствующим номинальным размером.

- два предельно допустимых размера элемента, между которыми должен находиться действительный размер.

10. Групповой ТП.

- создают для группы изделий обладающих общими технологическими признаками.

- это технологический процесс изготовления группы изделий с разными конструктивными, но общими технологическими признаками.

- разрабатывается индивидуально на конкретное изделие.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-2.2)
1. Дополнительные признаки детали характеризуют.

- функциональное описание изделия.

- геометрическое описание изделия.

- диапазон, в котором находится её масса, и особенности изготовления, в частности, способ получения исходной заготовки, требования к точности обработки и шероховатости поверхности, термической обработке, покрытиям и т.д.

2. Координатное растачивание производится на.

- шлифовальных станках с ЧПУ.

- координатно-расточных и горизонтально-расточных станках.

- специальных строгальных станках.

3. Карта эскизов.

- документ, содержащий эскизы, схемы и таблицы и предназначенный для пояснения выполнения ТП, операции или перехода изготовления или ремонта изделия, включая контроль и перемещения.

-документ, устанавливающий требования к процессам изготовления, хранения, транспортирования продукции.

- документ, содержащий перечень всех операций в последовательности их выполнения, коды используемых документов, сведения об оборудовании, условиях труда, профессии, квалификации и количестве исполнителей, нормах подготовительно-заключительного и штучного времени.

4. Виды заготовок втулок.

- гладкие; с буртами или фланцами; с коническим отверстием; разрезные конические; с залитым слоем антифрикционного сплава; свернутые тонкостенные с открытым швом.

- радиальные, тангенсальные, диаметральные.

- конические, цилиндрические, ступенчатые.

5. Ведомость оснастки.

- технологический документ, содержащий данные о деталях, сборочных единицах и материалах, входящих в комплект собираемого изделия.

- технологический документ, содержащий описание приемов работы или технологических процессов изготовления или ремонта изделия, правил эксплуатации средств технологического оснащения, описание физических и химических явлений, возникающих при отдельных операциях.

- технологический документ, содержащий перечень технологической оснастки, необходимой для выполнения данного технологического процесса (операции).

6. Поверхностное пластическое деформирование направляющих.

- может осуществляться посредством термообработки в среде инертных газов.

- может осуществляться на специальном фрезерном станке.

- может осуществляться обкаткой направляющих станины роликовыми и шариковыми упрочнителями на продольно-строгальном станке.

7. Функционально связанные сборочные размерные цепи конических передач являются.

- временными.

- пространственными.

- вещественными.

8. Принципа постоянства баз.

- совмещение установочной и измерительной базы.

- выполнением всех переходов за одну установку и одно закрепление обрабатываемой заготовки.

- переход от менее точной к более точной базе.

9. Поперечно-клиновая прокатка заключается.

- в прокатывании круглого проката на трехвалковом станке.

- в прокатывании нагретого круглого проката (прутка) инструментом в виде двух валков, валка и сегмента или, чаще, двух плоских плит при прямолинейном перемещении одной из них, закрепленной на подвижной ползушке стана.

- в дискретной прокатке заготовок ступенчатых валов переменного сечения по длине.

10. На приводных ножовках разрезание.

- выполняется кривошипными пресс-ножницами.

- выполняется ножовочным полотном, совершающим возвратно-поступательное движение.

- выполняется гидравлическими пресс-ножницами.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-2.3)
1. Сверхпластичность керамических наноматериалов.

-позволяет получать высокодисперсные металлические порошки методом испарения и конденсации.

- позволяет получать применяемые в аэрокосмической технике изделия сложной конфигурации с высокой точностью размеров.

- позволяет получить неустойчивость однородного твёрдого раствора относительно спинодального распада.

2. Как получают тонкодисперсный оксид титана.

- распыление ионов серебра на чувствительный слой.

- гидролизом титанил-сульфата с последующим прокаливанием аморфного осадка.

- синтезом внутри полостей цеолитов.

3. Формирование нанопроводников на изолирующих подложках.

- совокупность методов определения с помощью различных микрозондов локальных механических, электрических, магнитных и других свойств поверхности.

- основная методика получения полупроводниковых наногетероструктур.

- позволяет осуществлять соединения в микросхемах с субмикронными размерами элементов, может использоваться при создании транзисторов и оптоэлектронных элементов нанометровых размеров.

4. Какой метод используют для получения небольших количеств нанопорошков.

- Метод поляризации паров в инертном газ.

- Метод конденсации паров в магнитном поле.

- Метод конденсации паров в инертном газе.

5. Можно ли сконструировать искусственные структуры нанометровых размеров

- нельзя .

- можно, используя образование изображения за счёт физической деформации резиста штампом.

- можно, используя отдельные атомы как строительные блоки.

6. Использование наноструктур в электронике.

- приведёт к повешенному электропотреблению устройств.

- приведёт к дальнейшей миниатюризации электронных устройств.

- приведёт к повышенной опасности электронных устройств.

7. Сухое холодное ультразвуковое прессование нанопорошков.

- сухое интенсивное прессование порошков.

- спекание при высоком (до 10 ГПа и более) давлении.

- воздействие на порошок мощного ультразвука в процессе прессовани.

- принудительное уплотнение наноструктурированных материалов.

8. Что получают на установке по методу Гляйтера.

- распыление ионов серебра на чувствительном слое.

- системы WC-Co.

- компактные нанокристаллические вещества.

9. Спонтанное образование структур с модулированным составом в твёрдых растворах связано.

-с неустойчивостью зернистого раствора относительно радиального распада.

- с неустойчивостью однородного твёрдого раствора относительно спинодального распада.

- с неустойчивым распределением энергий на постаморфном уровне.

10. Как могут работать Т-образно соединенные нанотрубки.

- как диэлектрик.

- как компенсатор.

- как контактное устройство.

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

1 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-2.1)
1. Объясните причины того, что на круглошлифовальных станках изделие вращается на неподвижных центрах, а крутящий момент передается поводковым устройствам.
2. Объясните причины того, что осесимметричное нагружение оболочек приводит к их радиальным деформациям (на примере шпиндельного узла, расположенного в гильзе металлорежущего станка).
3. Объясните причины того, что в процессе механической обработки заготовок наряду с необходимыми движениями, обеспечивающими скорость резания и подачу, непременно происходят нежелательные взаимные перемещения инструмента и заготовки, приводящие к образованию волнистости поверхности

4. Объясните причины образования при прерывистом шлифовании так называемой кинематической волнистости.
5. Объясните причины того, что имплантация азота приводит к заметному повышению долговечности низкоуглеродистой стали.

6. Изобразите графически варианты маршрута обработки отверстия квалитета 7Н.

7. Изобразите графически схему определения составляющих минимального припуска.

8. Изобразите графически схему для расчета погрешностей базирования при фрезеровании угловой впадины на призматической заготовке.

9. Изобразите зависимость величины контактных деформаций от силы зажима графически.
10. Изобразите графически изменение напряжений материала во времени.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-2.2)
1. Объясните причины того, что в отличие от стационарных методов прессования, импульсные волны сжатия сопровождаются интенсивным разогревом порошка.
2. Покажите связи, которые существуют между условиями испарения металла (давление газа, расположение и температура подложки), местом его конденсации (в объёме или поверхности реакционной камеры) и  формой нанокристаллического порошка (сферическая или  имеющая огранку).

3. Оцените значимость магнитных наноструктуры, в которых проявляется гигантское магнетосопротивление как детекторов магнитного поля.

4. Выявите принципы, лежащие в основе компактирования керамических нанопорошков методом сухого холодного ультразвукового прессования.

5. Прокомментируйте положение о том, что старение чаще всего происходит из-за изменения напряжений ε(t) как в основной массе материала, так и в поверхностных слоях заготовок.
6. Прокомментируйте положение о том, что утверждение, что отжигом можно полностью ликвидировать напряжения, лишено основания.
7. Сделайте эскиз рисунка, который показывает профилограмму образующих отверстия запрессованной втулки.
8. Сделайте эскиз рисунка, который показывает исходную схему для расчета высоты профиля шероховатости поверхности при механической обработке.

9. Изобразите графически изменение напряжений материала во времени.
10. Изобразите графически упругие перемещения суппорта в ходе развития технологической системы.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-2.3)
1. Изобразите графически упругие перемещения суппорта в ходе развития технологической системы.
2. Предложите способ, позволяющий наиболее обоснованно выбрать допуски размеров.
3. Сделайте эскиз рисунка, который показывает функциональное назначение резьбовых соединений.
4. Сделайте эскиз схемы, которая показывает отклонения параметров двухступенчатого вала.
5. Покажите связи, которые существуют между параметрами детали, указанными в чертеже, операционными размерами и техническими требованиями, а также размерами заготовки.
6. Прокомментируйте положение о том, что использование теории размерных цепей для анализа конструкций изделий позволяет проверить правильность и рациональность назначения допусков, исходя из условий взаимозаменяемости деталей, а также осуществить технологический анализ конструкции изделия с целью выбора метода решения точностной задачи, поставленной конструктором.

7. Сделайте эскиз схем расположения пятна контакта при проверке
 зацеплении цилиндрических зубчатых колес «на краску»: а - при нормальном межцентровом расстоянии; б - при уменьшенном межцентровом расстоянии: в - при увеличенном межцентровом расстоянии; г - при перекосе осей.
9. Сделайте эскиз схемы проверки положения осей отверстий при сборке конических передач: а - перемещением калибрового кольца; б - совмещением калибров.
10. Каким образом технология сопряженной обработки может быть значительно усовершенствована?

4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсового проекта) по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-2.1)
1. Изобразите графически изменение напряжений материала во времени;

2. Изобразите графически упругие перемещения суппорта в ходе развития технологической системы;

3. Изобразите графически изменение жесткости шпиндельного узла с изменением количества подшипников в опоре;

4. Предложите способ, позволяющий наиболее обоснованно выбрать допуски размеров;

5. Сравните принятую в Российской системе стандартов единицу допуска 


 QUOTE 
 , где d- среднее арифметическое; D- среднее геометрическое крайних размеров каждою интервала в миллиметрах, а затем обоснуйте лучший вариант.
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 и принятую в системе ISO ‑ 
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-2.2)
1. Объясните причины того, что обработку заготовок обычно начинают с создания технологических баз?
2. Объясните причины того, что вначале за технологические базы приходится принимать черновые базы, т.е. необработанные поверхности заготовки?
3. Объясните причины того, что при выборе баз необходимо учитывать дополнительные соображения: удобство установки и снятия заготовки, надежность и удобство ее закрепления, возможность подвода режущих инструментов с разных сторон заготовки и т.п.?
4. Объясните причины того, что одним из обязательных условий эффективного использования метода групповой взаимозаменяемости является идентичность кривых распределения сопрягаемых деталей по полям производственных допусков?
5. Объясните причины того, что к методу компенсации при сборке приходится прибегать в случае, когда допуски, рассчитанные из условий взаимозаменяемости, оказываются настолько жесткими, что их выполнение становится экономически нецелесообразным?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ОПК-2 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-2.3)
1. Покажите связи, которые существуют между параметрами детали, указанными в чертеже, 

операционными размерами и техническими требованиями, а также размерами заготовки?
2. Прокомментируйте положение о том, что использование теории размерных цепей для анализа конструкций изделий позволяет проверить правильность и рациональность назначения допусков, исходя из условий взаимозаменяемости деталей, а также осуществить технологический анализ конструкции изделия с целью выбора метода решения точностной задачи, поставленной конструктором?
3. Сделайте эскиз схем расположения пятна контакта при проверке
 зацеплении цилиндрических зубчатых колес «на краску»: а - при нормальном межцентровом расстоянии; б - при уменьшенном межцентровом расстоянии: в - при увеличенном межцентровом расстоянии; г - при перекосе осей?
4. Сделайте эскиз схемы проверки положения осей отверстий при сборке конических передач: а - перемещением калибрового кольца; б - совмещением калибров;

5. Каким образом технология сопряженной обработки может быть значительно усовершенствована?
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