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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ОПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-13.1)
1. В качестве базовой детали при проектировании сборочных работ выбирают:

a) наиболее ответственную деталь

b) наиболее точную деталь

c) деталь, имеющую достаточную жесткость, габариты и устойчивость

2. Решение размерных цепей по методу «максимума и минимума» оказывает следующее влияние на точность звеньев:

a) необоснованное завышение

b) необоснованное занижение

c) не оказывает влияния
3. Подбираемость компенсирующей детали определяется:

a) размерами собираемых деталей

b) величиной допуска компенсирующего размера

c) зависит от других факторов
4. При реализации метода конструктивной компенсации требуемая точность узлового размера достигается:

a) разбиением собираемых деталей на группы звеньев размерной цепи

b) повышением точности изготовления

c) регулировкой одного из звеньев размерной цепи

5. В производстве оружия в основном применяют:

a) сборку со свободным движением собираемого объекта

b) сборку с принудительным движением собираемого объекта

c) другие виды сборки
6. Каждая сборочная единица имеет:

a) одну базовую деталь

b) две базовые детали

c) три и более базовые детали
7. Узлы и комплекты собираются и контролируются:

a) самостоятельно

b) вместе

c) параллельно друг с другом
8. Примером компенсатора ступенчатого типа является:

a) клиновой механизм

b) прокладочные кольца

c) перемещение одной из деталей
9. Примером компенсатора бесступенчатого типа является:

a) клиновой механизм

b) прокладочные кольца

c) перемещение одной из деталей
10. Стационарная сборка выполняется:

a) на одном рабочем месте

b) на двух рабочих местах

c) на трех и более рабочих местах

.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ОПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-13.2)
1.Установите значение терминов:

1.Увод оси глубокого отверстия – это...
А. Наибольшее расстояние от теоре-тической оси глубокого отверстия до действительной

2.Непрямолинейность оси глубокого отверстия – это…
Б. Отклонение действительной оси глубокого отверстия от теоретиче-ской в поперечном сечении

2. Определите какая из форм зацентровки заготовки под глубокое сверление является наиболее рациональной с точки зрения обеспечения технологичности

а) конусная;

б) усеченно-конусная;

в) по форме сверла;

г) стандартная.

3. Определить основное время на сверление отверстия ø20Н12 во втулке длиной 50 мм на вертикально-сверлильном станке модели 2А150 сверлом с одинарной заточкой. Режимы резания:  S = 0,4 мм/об,  п = 250 об/мин,  υ = 30 м/мин.

4. Определить основное время на черновое фрезерование плоскости детали размером 500 х 50 мм на горизонтально-фрезерном станке модели 6Г83 цилиндрической фрезой ø75мм. Припуск под фрезерование составляет 4 мм. Режимы резания:  Sм = 147 мм/мин,  п = 61 об/мин,  υ = 14,4 м/мин

5. Определить основное время на растачивание отверстия ø62 Н9 в заго-товке длиной 85 мм с диаметром отверстия 60 мм на токарном  станке модели 16К20 расточным резцом, установленным на размер, с углом φ = 60. Режимы резания:  S = 0,19 мм/об,  п = 530 об/мин,  υ = 110 м/мин

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ОПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-13.3)
1. Расположите в порядке наибольшего распространения в современных станках существующие схемы глубокого сверления: 

а) заготовка вращается, инструмент – поступательное движение;

б) заготовка неподвижна, инструмент – вращение + поступательное движение; 

в) заготовка вращается, инструмент – поступательное движение + вращение в противоположную сторону;

г) заготовка – вращение + поступательное движение, инструмент – неподвижен.

2. Раскройте особенности загрузки режущих кромок сверла для глубокого сверления путем установления связей между группами I, II, III.

I группа

1.Метод деления ширины реза;

2.Метод деления толщины реза;

II группа

а) Метод деления подачи;

б) Метод деления глубины резания;

III группа

А) Резцы установлены на разных уровнях (плоскостях) по оси инструмента;

Б) Резцы установлены на одном уровне (плоскости) по оси инструмента.

3. Приведите примеры режущих инструментов, применяемых при обработке стволов, имеющих отрицательный передний угол на режущей кромке

а) проходной резец;

б) крючковый шпалер;

в) щеточный шпалер;

г) винтовая протяжка;

д) развертка для чистового развертывания;

е) плавающая платина (ройма).

4. Определить основное время на черновое точение валика ø20 мм длиной 50 мм на токарном станке модели 16К20 проходным резцом, установленным на размер, с углом φ = 45. Припуск на сторону составляет 3 мм. Режимы резания:  S = 0,5 мм/об,  п = 125 об/мин,  υ = 38 м/мин

5. Определить допуск на диаметр ø100 стальной (М2) штампованной заготовки повышенной точности, сложности С1, массой 1 кг.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-12.1)
1. При неравномерном нагружении клеевого соединения происходит

a) снижение прочности

b) повышение прочности

c) прочность не изменяется

2. Отработка изделия на технологичность зависит:

a) от типа производства

b) от этапа технической подготовки

c) от первых двух факторов
3. Метод абсолютной взаимозаменяемости является:

a) наиболее совершенным методом

b) наиболее несовершенным методом

c) не отличается от остальных методов
4. Технологическая компенсация при сборке путем подгонки является:

a) наиболее совершенным видом сборки

b) наиболее несовершенным видом сборки

c) не оказывает влияния на организацию сборочных работ

5. Предварительный нагрев деталей перед сваркой оказывает следующее влияние на деформацию изделий:

a) увеличивает

b) уменьшает

c) не оказывает влияния
6. Трудоемкость сборочных работ в массовом производстве:

a) больше, чем в серийном производстве

b) меньше, чем в серийном производстве

c) не зависит от вида производства
7. Сроки технической подготовки новых производств зависят от:

a) вида объекта производства

b) материальной базы предприятия

c) вида объекта и материальной базы
8. Решение размерных цепей методом абсолютной взаимозаменяемости предусматривает подбор или пригонку:

a) во всех случаях

b) в некоторых случаях

c) не предусматривает
9. Количество звеньев размерной цепи оказывает влияние на точность узловых размеров:

a) во всех случаях

b) в некоторых случаях

c) не оказывает влияния
10. При сборке по принципу полной взаимозаменяемости наличие рабочих высокой квалификации:

a) обязательно

b) не обязательно

c) обязательно в некоторых случаях
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-12.2)
1. Покажите связи, которыми руководствуется конструктор при выборе марки ствольной стали в зависимости от назначения изделия

	
	Марка стали
	Калибр
	Темп стрельбы

	1
	30ХН2МФА
	до 9 мм
	до 600 выстр\мин

	2
	50РА
	23 мм
	до 1500 выстр\мин

	3
	ОХН3МФА
	
	св.1500выстр\мин


2. Покажите связи, которые существуют между марками ствольных сталей и классами структуры

	1
	50РА
	1
	мартенсит

	2
	ОХН3МФА
	2
	сорбит

	3
	30ХН2МФА
	3
	перлит

	
	
	4
	аустенит


3. Определите какая из форм зацентровки заготовки под глубокое сверление является наиболее рациональной с точки зрения уменьшения увода

а) конусная;

б) усеченно-конусная;

в) по форме сверла;

г) стандартная.

4. Определить допуск на диаметр отверстия ø75 отливки из алюминиевого сплава II класса точности, полученной методом литья по выплавляемым моделям.

5. Определить допуск на диаметр ø30 заготовки из проката обычной точности

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-12.3)
1. Объясните причины возникновения огранки (отклонение от круглости) при глубоком сверлении

1. несовпадение диаметра инструмента и получаемого отверстия;

2. неоднородность структуры материала заготовки;

3. поперечные колебания инструмента;

4. неправильное базирование заготовки на станке.

5. Объясните причины возникновения волнистости профиля продольного сечения при глубоком сверлении

6. несовпадение диаметра инструмента и получаемого отверстия;

7. неоднородность структуры материала заготовки;

8. поперечные колебания инструмента;

9. неправильное базирование заготовки на станке.

10. Объясните причины отсутствия нулевой скорости резания при глубоком сверлении ружейным сверлом 

а) односторонняя схема резания;

б) базирование по обработанному отверстию;

в) отклонение передней поверхности от  оси симметрии;

г) смещение вершины режущей кромки от продольной оси.

11. Приведите примеры факторов, присущих глубокому сверлению с осе-выми вибрациями, обеспечивающих повышение производительности

а) повышенная подвижность узлов под действием вибраций;

б) демпфирование автоколебаний под действием вынужденных колебаний;

в) периодичность наростообразования;

г) формирование дробленой стружки;

д) формирование сжимающих остаточных напряжений.

12. Объясните причины возникновения отверстия меньшего диаметра на выходе развертки, чем диаметр отверстия на входе развертки при развертывании ствольных заготовок

а) недостаточная длина калибрующей части;

б) прекращение процесса резания на заборном конусе;

в) развертка снимает металл не всеми зубцами одновременно;

г) не выполнены условия самоцентрирования развертки в отверстии.

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

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ОПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-13.1)
1. Материалы, применяемые для изготовления стволов.

2. Методы получения ствольных заготовок.

3. Особенности процесса глубокого сверления.

4. Методы, виды и схемы глубокого сверления.

5. Инструменты для глубокого сверления.

6. Анализ основных факторов, влияющих на увод сверла при глубоком сверлении.

7. Сущность и назначение процесса вибрационного глубокого сверления.

8. Сущность и назначение процесса эжекторного глубокого сверления.

9. Особенности процесса глубокого развертывания.

10. Инструменты для глубокого развертывания.

11. Особенности растачивания глубоких отверстий.

12. Инструменты для глубокого растачивания.

13. Растачивание глубоких отверстий.

14. Протягивание глубоких отверстий.

15. Особенности процесса хонингования глубоких отверстий.

16. Инструменты для хонингования глубоких отверстий.

17. Полирование глубоких отверстий.

18. Строгание нарезов шпалерами.

19. Строгание нарезов нарезательными головками.

20. Образование нарезов дорнованием.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ОПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-13.2)
ЗАДАЧА 1. Установить структуру операции, выполняемой на вертикально-сверлильном станке с использованием поворотного кондуктора, и сформулировать наименование всех её элементов (рис 2.1) 
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Рис 2.1

ЗАДАЧА 2. Определить погрешность базирования при токарной обработке заготовки на центровой жесткой оправке с буртом и закреплением заготовки (рис. 3.1) гайкой, если диаметр посадочного места оправки равен [image: image3.png]750

L —0.012)
{~0,032)



, а диаметр базового отверстия [image: image5.png]75A(+0030)



.
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Рис. 3.1

ЗАДАЧА 3. Размер длины первой ступени вала L1 задан (рис. 5.2) от торца 1. Обработка этого торца производится на многорезцовом станке в положении, при котором конструкторская и установочная базы не совмещены. Определить будет ли выдержана точность размера L1 по чертежу, а если нет, то какие мероприятия следует осуществить для выполнения этого требования чертежа детали (табл. 5)
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Рис. 5.2

Таблица 5

	Размеры вала
	№ варианта

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	LB3a, мм
	430
	460
	320
	450
	325
	425
	400
	420
	450
	300

	L1, мм
	85 B4
	80 B5
	75 B3a
	90 B2a
	85 B5
	95 B4
	75 B3
	100 B5
	85 B7
	70 B5


ЗАДАЧА 4. Определить суммарное радиальное усилие, действующее на заготовку, закреплённую в кулачках токарного патрона, если обрабатываемый фланец размерами: D0 = 200 мм, Dзаж = 70 мм. Кулачки патрона имеют крестообразные канавки. Усилие резания Pz = 3300 н. (рис.1).
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Рис.1

ЗАДАЧА 5. Подобрать пневматический цилиндр для совместной работы с трехкулачковым самоцентрирующим рычажным патроном, производящим закрепление заготовки, обтачиваемой начерно. Исходные данные: [image: image11.png]Doz = 180 1,
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 = 150 мм, [image: image15.png]
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 (рис.1). Поверхность заготовки, соприкасающаяся с кулачками, предварительно обработана, а рабочая поверхность кулачков имеет кольцевые канавки.
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Рис. 1

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ОПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ОПК-13.3)
ЗАДАЧА 1. Сформулируйте наименование перехода, изображенного на операционном эскизе (рис.1) и выполняемого на резьбо-фрезерном станке.

[image: image19.jpg]1120%15-6¢
N

25





Рис.1.1

ЗАДАЧА 2. Сформулировать наименование перехода по представленному эскизу (рис. 1.2); переход выполняется на станке указанного типа (табл.1). 

Таблица 1

	№ варианта
	Тип станка
	№ рисунка
	[image: image20.jpg]Puc. 1.2.





	1
	Токарный
	1.2, а
	

	2
	Токарно-винторезный
	1.2, б
	

	3
	Круглошлифовальный
	1.2, в
	

	4
	>>
	1.2, г
	

	5
	Горизонтально-фрезерный
	1.2, д
	

	6
	Продольно-фрезерный
	1.2, е
	

	7
	Вертикально-фрезерный
	1.2, ж
	

	8
	Токарный
	1.2, з
	

	9
	Поперечно-строгальный
	1.2, и
	

	10
	Токарный
	1.2, к
	


ЗАДАЧА 3. При цилиндрическом фрезеровании плоскости А за установочную базу принята плоскость Б. Судя по расстановке размеров (рис 4.1), за конструкторскую базу принята плоскость Б. Определить, будут ли выдержаны допуски δh размера h по чертежу и указать мероприятия, которые позволят выдержать требования чертежа.
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Рис 4.1

ЗАДАЧА 4. Определить усилие W, создаваемое болтом М20 со сферическим опорным торцом при действии на плоскость, если усилие, прилагаемое к ключу, P = 100 н.

ЗАДАЧА 5. Определить усилие зажима Pзаж, которое действует на заготовку от Г-образного прихвата (ГОСТ 14733-69), если диаметр резьбы шпильки и гайки – М12 (см.рис. 9.1)
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Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-12.1)
ЗАДАЧА 1. Определить погрешность базирования при выполнении заданного размера при обработке поверхностей с принятыми условиями базирования заготовки (рис. 3.2 и табл. 3).
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Рис. 3.2

Таблица 3

	№ варианта
	Способ базирования заготовки и вид обработки
	Заданный размер
	№ рисунка

	По внешней поверхности на плоскости

	1
	При фрезеровании паза; D = 100X3
	h
	а

	2
	При фрезеровании лыски; D = 40C
	H
	б

	3
	При сверлении отверстия, параллельного оси детали; D = 60Пл
	m
	в

	По внешней поверхности в призме (α = 90°)

	4
	При фрезеровании паза; D = 100X
	h
	г

	5
	При фрезеровании лыски; D = 70C3
	H
	д

	6
	При сверлении отверстия, параллельного оси детали; D = 140H
	m
	е

	По отверстию

	7
	На разжимной оправке, установленной в центрах делительной головки, при фрезеровании лыски; D = C4; e = 100 мкм
	b
	ж

	8
	То же
	h
	ж

	9
	На жесткой оправке с натягом при фрезеровании паза; D = 130C; e = 40 мкм
	b
	з

	10
	То же
	h
	з


Примечание. е – эксцентрисетет осей отверстия и наружной поверхности; D- диаметр наружной поверхности.

ЗАДАЧА 2. Как следует из чертежа детали (рис. 5.1а) при обработке торца 2 уступа необходимо выдержать размер L1 . Обработка этого торца производится на токарно-многорезцовом полуавтомате (рис. 5.1, б). Определить условия, при которых при обработке в этом положении будет выполнено требование чертежа в отношении точности заданного размера L1.
= 70B4(-0,200)
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Рис. 5.1

	ЗАДАЧА 3. Разработать рациональную схему установки заготовки на консольно-фрезерном станке для выполнения указанной обработки (рис. 6.1), выбрать установочные базы, подобрать установочные элементы и проверить выполнение правила о шести точках.
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ЗАДАЧА 4. Разобрать рациональную схему установки заготовки на указанном станке при выполнении заданной обработки (рис. 6.2), выбрать установочные базы и установочные элементы, проверить выполнение правила о шести точках опоры (табл. 6).

Таблица 6
	№ варианта
	№ рисунка
	Содержание операции

	1, 6
	а
	Фрезерование наклонного паза

	2, 7
	б
	Сверление отверстия

	3, 8
	в
	Фрезерование проушины

	4, 9
	г
	Сверление наклонного отверстия

	5, 10
	д
	Расточка ступенчатого отверстия на токарном станке
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Рис.6.2

ЗАДАЧА  5. Определить погрешность установки гладкого вала, на неподвижную призму с углом α = 90º при фрезеровании паза, если нужно выдержать размер h2[image: image33.png](=0,040)
60%3( 5120)



. Диаметр базовой поверхности D =  = 54,5-0,2 (рис. 7.1)
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Рис. 7.1

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-12.2)
1.
Расположите в порядке наибольшего распространения в современных станках существующие схемы глубокого сверления.

2.
Объясните причины получения разных диаметров отверстия после развертывания на входе и выходе развертки.

3.
Покажите влияние схемы развертывания (на «сжатие» или на «растяжение») на производительность и качество обработки.

4.
Объясните причины возникновения увода и непрямолинейности при глубоком растачивании.

5.
Покажите связи, которыми надо руководствоваться при выборе марки ствольной стали в зависимости от калибра и темпа стрельбы.
6.
Покажите связи, которыми надо руководствоваться при выборе марки ствольной стали в зависимости от калибра и темпа стрельбы.

7.
Раскройте особенности получения ствольных заготовок прошивкой на стане винтовой прокатки.

8.
Раскройте особенности получения ствольных заготовок высадкой на ГКМ.

9.
Объясните причины возникновения огранки при глубоком сверлении.

10.
Объясните возможные причины возникновения непрямолинейности оси отверстия после глубокого сверления.

11.
Раскройте особенности загрузки режущих кромок у крючкового и щеточного шпалеров.

12.
Раскройте особенности хонингования глубоких отверстий хонголовкой с «плавающими» брусками

13.
Раскройте особенности загрузки режущих кромок у расточной головки с односторонним расположением резцов и у головки с «плавающей» пластиной.

14.
Раскройте особенности хонингования глубоких отверстий хонголовкой с «жестким» разжимом брусков.

15.
Раскройте особенности процесса ЭХО нарезов с переменным шагом.

16.
Раскройте особенности ЭХО каналов стволов СОО.

17.
Раскройте особенности ЭХО нарезов с переменным шагом.

18.
Раскройте особенности воздействия метода ЭХО на поверхностный слой.

19.
Объясните причины искривления оси отверстия при дорновании нарезов.

20.
Объясните причины возникновения искривления полей и нарезов при строгании шпалером.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 

сформированности компетенции ПК-12 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-12.3)
1.
Сравните по технологическим показателям (точность, производительность, качество поверхностного слоя) дорнование и ЭХО.

2.
Оцените возможность получения нареза с переменной шириной методом строгания.

3.
Определите, какая из схем дорнования (на «растяжение» или на «сжатие») предпочтительнее с точки зрения точности получения нарезов.

4.
Оцените возможность дорнования нарезов в канапе ствола пневматической винтовки.

5.
Определите какой из способов получения ствольных заготовок обеспечивает наибольший коэффициент использования металла.
6.
Определите, какая из протяжек предпочтительнее для обработки глубокого отверстия d=4 мм: с кольцевыми режущими кромками или винтовая протяжка.

7.
Определите, какая из хонголовок предпочтительнее для исправления погрешностей формы образующей линии глубокого отверстия.

8.
Определите, какая из хонголовок предпочтительнее для снижения шероховатости.

9.
Оцените возможность применения хонинговальной головки с одним бруском.

10.
Сравните по технологическим показателям (точность, производительность, качество поверхностного слоя) строгание нарезов и ЭХО

11.
Определите какая из схем дорнования (на «растяжение» или на «сжатие») предпочтительнее с точки зрения точности получения нарезов.

12.
Оцените возможность получения ствольной заготовки прошивкой для стволов калибра 7 – 9 мм.

13.
Определите какая из схем глубокого сверления предпочтительней для получения ствольной заготовки пневматической винтовки и пушки калибра 23 мм.

14.
Сравните по технологическим показателям (точность, производительность и качество поверхностного слоя) строгание нарезов и ЭХО.

15.
Определите какой из способов строгания нарезов предпочтительнее для обработки канала пневматической винтовки.

