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СОГЛАСОВАНО: 
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наименование кафедры 
  подпись   расшифровка подписи       дата

1. Описание фонда оценочных средств (оценочных материалов)
Фонд оценочных средств (оценочные материалы) включает в себя контрольные зада-ния 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 плани-руемых 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)

8 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.1)
1.  Машина как объект машиностроительной промышленности -это:

- механизм или сочетание механизмов, осуществляющих целенаправленные движения для преобразования энергии или производства работ 

- механизм или сочетание механизмов, предназначенных для выполнения задач по изготовлению изделия 

- устройство для ведения процесса производства 

- устройство для обработки заготовок 

2. Виды изделий в соответствии с ГОСТом:

- заготовка, деталь, механизм, машина 

- деталь, сборочнае единицы, комплекты, комплексы 

- заготовка, деталь, комплект, машина 

- деталь, стандарные изделия, сборочные единицы, комплекты 

5. Серийное производство в зависимости от количества изделий в серии и значения коэффициента закрепления операций делят на:

- единичное, серийное, массовое 

- мелко-, средне-, крупносерийное 

- одно-, средне-, многосерийное 

- типовое, групповое, комбинированное 

4. Величина постоянных систематических погрешностей:

- изменяется на протяжении обработки всех деталей партии одним инструментом 

- не изменяется на протяжении обработки всех деталей партии одним инструментом 

- не изменяется на протяжении обработки каждой детали партии одним инструментом 

- изменяется на протяжении обработки нескольких деталей партии одним

   трументом 

5. Материалы, применяемые в производстве изделий отрасли.
6. Роль технологии машиностроения в развитии машиностроительной промышленности. Машина как объект производства.
7. Основы теории базирования. Координирование деталей при обработке. 

8. Основы теории базирования. Погрешности базирования и закрепления.

9. Основы теории базирования. Виды баз.
10. Способы получения заготовок корпусов и пути сокращения расхода основных материалов. Выбор заготовки.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.2)
1. Технологическая операция - это:

- законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте 

- процесс получения изделия 

- процесс изготовления изделия, выполняемый на одном рабочем месте

- законченное действие рабочего или машины над предметом труда 

2. Коэффициент закрепления операций - это:

- отношение числа всех технологических операций, выполняемых в течение месяца, к числу рабочих мест 

- отношение всех работающих в цехе к количеству установленного оборудования 

- отношение всех деталей, изготавливаемых в цехе в течение месяца, к числу  рабочих мест 

- отношение числа рабочих мест к числу изготавливаемых в течение месяца изделий

3. Сколькими рекомендациями пользуются при выборе черновых баз:

- двумя 

- одной 

- тремя 

- четырьмя 

4. При изготовлении деталей повторная установка по черновым базам:

- не допускается 

- допускается всегда 

- допускается в некоторых случаях 

- допускается в большинстве случаев 

5. Целью координирования заготовок при их обработке на металлорежущем оборудовании является:

- обеспечение формы обрабатываемых поверхностей

- достижение требуемой шероховатости

- удобство установки и снятия заготовки

- обеспечение необходимого расположения поверхностей

6. Обозначение опорных точек на поверхностях заготовки:

- изображается на картах эскизов и показывает схему базирования

- наносится на рабочем чертеже и показывает схему базирования

- изображается на технологических картах и показывает схему закрепления заготовки

- изображается на графическом документе на заготовку и показывает поверхности для ее закрепления на операциях техпроцесса

7. База заготовки, подвергаемой механической обработке:

- это поверхности, принадлежащие заготовке и используемые для базирования

- это установочные поверхности приспособления

- это поверхности средств измерения, с помощью которых проверяется положение заготовки

- это поверхности шпинделя и стола станка, используемые для установки заготовки

8. Базы различаются по:

- назначению и числу лишаемых степеней свободы

- количеству поверхностей, используемых для базирования

- видам опор приспособлений, используемых для базирования

- форме поверхностей, используемых для базирования

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.3)
1. Основы теории базирования. Координирование деталей при обработке. 

2. Определение на станках положения твердого тела в пространстве.                                                                                           

3. Основы теории базирования. Взаимосвязь конструкторских и технологических размеров. 

4. Основы теории базирования. Погрешности базирования и закрепления.

5. Материалы для производства деталей снарядов и мин. Углеродистые снарядные стали.

6. Материалы для производства деталей снарядов и мин. Легированные снарядные стали. 

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.1)
1. Технико-экономические показатели и технологические методы обеспечения качества изделий высокоточных боеприпасов.                                                                                                  
2. Какой из показателей не относится к показателям качества машин:

- себестоимость 

- работоспособность 

- надежность 

- долговечность 

3. Припуском на обработку называется слой металла заготовки, предусматриваемый для компенсации погрешностей, возникающих:

- к в процессе получения заготовки, так и в процессе ее полной механической обработки - в процессе получения заготовки 

- в процессе механической обработки заготовки 

- как в процессе получения заготовки, так и в процессе ее частичной механической обработ-ки 

4. Жесткость станка определяется:

- жесткостью всех составляющих деталей и узлов станка 

- жесткостью основных базовых деталей станка (станина, корпус передней и задней бабки, стол и т.д.) 

- жесткостью шпиндельного узла 

- жесткостью основных узлов станка 

5. Размерный износ инструмента:

- оказывает влияние на точность обработки в конце обработки деталей партии 

- не оказывает влияния на точность обработки партии деталей 

- оказывает влияние на точность обработки всех деталей партии 

- оказывает влияния на точность обработки в начале обработки деталей партии
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.2)
1. Материалы для производства ведущих и обтюрирующих поясков.                                       
2. Материалы для производства снарядов и мин. Чугуны.
3. Материалы, применяемые для производства деталей специзделий. Материалы для производства авиабомб.

4. Методы производства заготовок корпусов боеприпасов.
5. Основы теории базирования. Координирование деталей при обработке

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.3)
1. Материалы для производства снарядов и мин. Общие сведения о материалах. 
2. Материалы для производства снарядов и мин. Требования, предъявляемые к снарядным сталям. 

3. Основы теории базирования. Правило шести точек. Термины и определения по базированию.
4. Основы теории базирования. Трехстепенное центрирование. 

5. Материалы для производства деталей снарядов и мин. Сталистый и специальные чугуны. 

6. Основы теории базирования. Виды баз.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.1)
1. Для обеспечения ориентации гладкого цилиндрического тела в прорстранстве (избранной системе координат) на него необходимо наложить:

- пять связей 

- три связи 

- шесть связей 

- четыре связи 

2. Совокупность всех действий людей и орудий производства, необходимых для изготовления или ремонта изделий, выпускаемых на данном предприятии- это:

- производственный процесс 

- технологический процесс 

- эволюционный процесс 

- процесс получения прибыли 

3. Припуск на обработку является оптимальным, если он обеспечивает:

- требуемую точность обработанной поверхности 

- требуемую точность и шероховатость обработанной поверхности 

- требуемую точность и шероховатость обработанной поверхности при наименьшей стоимости обработки в механическом и заготовительном цехе 

- требуемую точность и шероховатость обработанной поверхности при наименьшей стоимости обработки в механическом цехе 

4. Величина промежуточного припуска на обработку определяется разностью размеров, получаемых на:

- предшествующей и выполняемой операциях (ступенях) обработки 

- первой и второй операциях (ступенях) обработки 

- первой и последней операциях (ступенях) обработки 

- исходной заготовке и первой операции (ступенях) обработки 

5. Число базовых точек, накладываемых на заготовку зажимными элементами приспособлений, определяется:

- разностью между числом условных точек контакта зажима с заготовкой и числом степеней свободы

- разностью между числом степеней свободы зажимного элемента и числом условных точек контакта зажима и заготовки

- разностью между числом опор приспособления для данной заготовки и числом степеней свободы заготовки

- разностью между числом условных точек контакта заготовки и опор приспособления и   числом степеней свободы зажима

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.2)
1. Общим припуском на обработку называется слой металла, который для получения окончательно обработанной поверхности необходимо удалить с заготовки при выполнении:

- всех операций 

- одной операции 

- первой и последней операции 

- последней операции 

2. Абсолютно твердое свободное тело в пространстве обладает:

- шестью степенями свободы 

- тремя перемещениями 

- тремя степенями свободы 

- тремя поворотами 

3. Фиксация трех точек твердого тела относительно одной плоскости прямоугольной системы координат лишает это тело:

- трех степеней свободы - одного перемещения и двух поворотов 

- двух степеней свободы - одного перемещения и одного поворота 

- трех степеней свободы - двух перемещений и одного поворота 

- трех степеней свободы - трех перемещений 

4. Фиксация двух точек твердого тела относительно одной плоскости прямоугольной системы координат лишает это тело:

- двух степеней свободы - одного перемещения и одного поворота 

- трех степеней свободы - двух перемещений и одного поворота 

- двух степеней свободы - двух перемещений 

- двух степеней свободы -двух поворотов 

5. Для обеспечения полной ориентации призматического тела в пространстве (избранной системе координат) на него необходимо наложить

- шесть связей  

- три связи 

- пять связей 

- ни одной связи 

6. Материалы для производства снарядов и мин. Чугуны.
6. Материалы, применяемые для производства деталей специзделий. Материалы для производства авиабомб.

7. Определение на станках положения твердого тела в пространстве.                                                                                           8. Основы теории базирования. Взаимосвязь конструкторских и технологических размеров.                                                                                                                     

9. Технологические размерные цепи.                                                                                           29. 
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.3)

1. Основы теории базирования. Общие рекомендации по выбору технологических баз.
2.Материалы, применяемые в производстве изделий отрасли. Неметаллические материалы. Их значение.
3. Способы получения заготовок корпусов и пути сокращения расхода основных материалов. Выбор заготовки.

4. Подготовительные операции. Разделка сортового проката для получения заготовок корпусов.

5. Структура технологического процесса. Элементы технологических операций.
9 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.1)

1. Выбор технологических баз для установки заготовки при проектировании технологического процесса изготовления детали связан с:

- построением технологического маршрута обработки по операциям технологического процесса 

- проектированием технологии получения заготовки 

- с контролем заготовки после ее получения 

- с контролем детали после ее изготовления 

2. Приближенные схемы формообразования поверхностей применяют в ряде случаев:

- для повышения производительности обработки, упрощения конструкции станка или режущего инструмента

- для упрощения планирования производства

- для улучшения условий труда и соблюдения техники безопасности

- организации многостаночного обслуживания

3. Жесткость обработки непосредственно связана с точностью изготовления режущего инструмента при использовании:

- мерного и профильного инструмента

- немерного инструмента

- мерного инструмента (сверла, зенкеров, разверток и т.д.)

- профильного инструмента (фасонных фрез, резцов и т.д.)

4. Под жесткостью технологической системы понимают:

- способность системы сопротивляться деформации под действием приложенных нагрузок

- способность системы сопротивляться воздействию вибраций

- способность системы сопротивляться воздействию циклических ударных нагрузок

- способность системы препятствовать воздействию тепловых деформаций при нагреве и охлаждении

5. Уточнением называют отношение:

- одноименных погрешностей заготовки и обработанной детали

- одноименных погрешностей обработанной детали и заготовки

- допуска выдерживаемого при обработке размера к погрешности заготовки по этому размеру

- допуска выдерживаемого при обработке размера к погрешности обработки по этому размеру

6. Из закона копирования погрешностей следует, что:

- погрешности заготовки копируются на обрабатываемой детали в масштабе, обратном величине уточнения

- погрешности заготовки не копируются на обрабатываемой детали

- погрешности обрабатываемой детали равны величине уточнения

- погрешности заготовки копируются на обрабатываемой детали в масштабе, равном величине уточнения

7. Перераспределение внутренних напряжений в материале заготовки и детали:

- улучшает физико-механические характеристики материала детали

- снижает точность обработки детали

- не оказывает влияния на точность обработки детали

- повышает точность обработки детали

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.2)

1. Какой из перечисленных факторов не влияет на образование микронеровностей при лезвийной обработке:

- точность средств измерения 

- шероховатость лезвия инструмента 

- геометрия инструмента в плане 

- вибрации технологической системы 

2. Какая из перечисленных мер не позволяет уменьшить или устранить вибрации:

- увеличение массы заготовки 

- увеличение жесткости технологической системы 

- устранение неуравновешенности вращающихся масс 

- устранение колебаний припуска на обработку и твердости материала 

3.  Точность обработки детали на станке :

- зависит от геометрических погрешностей изготовления станка и его износа в процессе эксплуатации 

- зависит от геометрических погрешностей изготовления станка 

- зависит от износа станка в процессе эксплуатации 

- не зависит от геометрических погрешностей изготовления станка и его износа в процессе эксплуатации

4. При точении на токарном станке наружной цилиндрической поверхности вала непараллельность оси шпинделя и оси центров направляющим станины приведет к погрешности формы обрабатываемой детали в виде:

- конусности 

-  седлообразности 

- овальности 

- бочкообразности
5. Точность обработки детали на станке:

- снижается из-за погрешностей изготовления и износа зажимного приспособления 

- снижается из-за погрешностей изготовления зажимного приспособления 

- снижается из-за износа зажимного приспособления 

- не зависит от погрешностей изготовления и износа зажимного приспособления 

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.3)
1. При обработке отверстий мерным инструментом (сверла, зенкеры, развертки) необходимая жесткость в начальный момент работы обеспечивается:

- применением внешних направляющих устройств 

- заточкой инструмента 

- уменьшением частоты вращения инструмента 

- уменьшением подачи инструмента 

2. Элементы технологической операции:

- установ, базирование, закрепление, обработка, позиция 

- установ, позиция, переход, прием 

- рабочий ход, вспомогательный ход 

- технологический переход, вспомогательный переход 

3. Зависит ли величина микронеровностей поверхности от скорости резания:

- зависит вследствие воздействия сил трения

- не зависит

- зависит вследствие образования нароста

- зависит из-за возникновения неустойчивого резания

4. Какое из перечисленных времен не входит в структуру штучного времени:

- время технического обслуживания 

- подготовительно-заключительно

- основное

- оперативное

5. При использовании приближенных схем формообразования обрабатываются:

- другая поверхность, незначительно отличающаяся от заданной по чертежу

- заданная по чертежу поверхность

- другая поверхность, значительно отличающаяся от заданной по чертежу

- совершенно другая поверхность

6. Какая погрешность будет иметь место при точении наружной цилиндрической поверхности вала на токарном станке, направляющие которого имеют извернутость или износ:

- огранка

- овальность

- увеличение диаметра обработки

- уменьшение диаметра обработки

7. Чтобы исключить влияние биения центров на точность обработки при наружном круглом шлифовании валов обработку выполняют при условии, что:

- передний и задний центры жесткие

- передний центр вращающийся, задний центр жесткий

- передний центр жесткий, задний центр вращающийся

- передний и задний центры вращающиеся

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.1)
1. При наружном точении вала одинаковой длины на токарном станке жесткость заготовки вала:

- будет максимальной при установке в 3-х кулачковом патроне с задним центром

- будет максимальной при установке консольно в 3-х кулачковом патроне

- будет максимальной при установке в центрах

- не зависит от схемы установки

2. При растачивании отверстий в корпусных деталях одинаковой длины жесткость инструмента (борштанги) и точность обработки будет максимальной в случае растачивания:

- растачивание двухопорной борштангой с подачей корпусной детали

- с подачей консольно закрепленной борштанги

- консольно закрепленной борштангой с подачей корпусной детали

- растачивание с подачей двухопорной борштанги

3. Колебания припуска на обработку и твердости материала заготовок копируются на обрабатываемой детали в виде:

- погрешности формы обрабатываемой поверхности - волнистости и шероховатости обрабатываемой поверхности

- погрешности взаимного расположения обрабатываемой поверхности относительно других ранее обработанных

- линейной погрешности размера обрабатываемой поверхности

4. Увеличение скорости резания при обработке деталей на металлорежущих станках:

- увеличивают тепловые деформации технологической системы

- уменьшают тепловые деформации технологической системы

- не оказывают влияния на величину тепловых деформаций технологической системы

- полностью исключает тепловые деформации технологической системы

5. Наиболее значительные тепловые деформации станка имеют место:

- в конце рабочей смены

- в начале рабочей смены

- в середине рабочей смены

- после установки очередной заготовки для обработки

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.2)
1. Перераспределение внутренних напряжений в изготовленной детали сопровождается:

- короблением детали

- нагревом детали

- охлаждением детали

- повышением твердости материала детали

2. Появление внутренних напряжений в материале заготовки и детали может быть обусловлено:

- воздействием всех факторов, перечисленных в приведенных пунктах 

- неравномерностью остывания при термообработке и при получении заготовок горячими методами

- при обработке поверхностей методами холодного пластического деформирования

- нагрев и пластические деформации материала заготовки при обработке резанием

3. Разделение технологического процесса обработки поверхностей детали на черновые, чистовые и отделочные операции:

- стабилизирует внутренние напряжения

- незначительно уменьшает внутренние напряжения

- увеличивает внутренние напряжения

- устраняет внутренние напряжения

4. В технологическом процессе изготовления детали операция старения преследует своей целью:

- снятие внутренних напряжений в материале детали

- повышение твердости материала детали

- снижение твердости материала детали

- получение антикоррозионного покрытия на поверхностях детали

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.3)
1. В технологическом процессе изготовления детали операцию старения желательно проводить:

- после черновой обработки

- после чистовой обработки

- после отделочной обработки

- после чистовой и отделочной обработки

2 Размерный износ инструмента относится к:

- закономерно изменяющимся погрешностям

- постоянным систематическим погрешностям

- случайным погрешностям

- органическим погрешностям формообразования

3. Машина как объект производства.
4. Материалы, применяемые в производстве изделий отрасли. Неметаллические материалы. Их значение.
5. Определение на станках положения твердого тела в пространстве.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.1)

1. Установка заготовки включает в себя:

- базирование и затем закрепление заготовки 

- закрепление заготовки 

- базирование заготовки 

- закрепление и затем базирование заготовки 

2. При пересчете конструкторских размеров на вновь вводимые, технологические, при обработке возникает необходимость:

- ужесточения допусков на вновь вводимые технологические размеры 

- ужесточения допусков на конструкторские размеры 

- расширение допусков на вновь вводимые технологические размеры 

- расширение допусков на размеры, связывающие измерительную и технологическую базы 

3. При выборе общих технологических баз следует:

- использовать конструкторские базы 

- использовать наружные поверхности 

- использовать внутренние поверхности 

- использовать необрабатываемые поверхности 

4. Отклонение фактически достигнутого положения заготовки или изделия (их измерительных или конструкторских баз) при базировании от требуемого это:

- погрешность установки 

- погрешность приспособления 

- погрешность закрепления 

- погрешность базирования 

5. Рельеф поверхностей деталей машин определяется:

- макрогеометрией, волнистостью и шероховатостью

- отклонениями от правильной формы поверхностей

- направлением следов обработки

- бочкообразностью, седлообразностью и конусообразностью

6. Высота неровностей профиля по 10 точкам - это:

- сумма средних арифметических абсолютных значений отклонений точек десяти наибольших максимумов профиля, в пределах базовой длины

- среднее арифметическое абсолютных значений отклонений точек десяти наибольших минимумов профиля

- среднее арифметическое абсолютных значений отклонений точек пяти наибольших минимумов и пяти наибольших максимумов профиля на всей длине поверхности
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.2)
1. Анализ схем базирования с учетом действия направленных несвободных зажимов (основные положения).

2. Анализ действия направленных несвободных зажимов на примерах конкретных установок.

3. Основы теории центрирования. Одностепенное центрирование.

4. Основы теории центрирования. Двухстепенное центрирование.

5. Основы теории центрирования. Трехстепенное центрирование.

6. Установка заготовки в центрах. Центровые отверстия.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.3)

1. Роль технологии машиностроения в развитии машиностроительной промышленности. 
2. Машина как объект производства.
3. Материалы, применяемые в производстве изделий отрасли. Неметаллические материалы. Их значение.
4. Определение на станках положения твердого тела в пространстве.
3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)

8 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.1)
1. В зависимости от широты номенклатуры, стабильности и объема выпуска изделий различают следующие виды производства:

- единичное, серийное и массовое

- ремонтное, поточное, автоматизированное

- единичное, среднее и крупное

- легкое, среднее и тяжелое

2. Основы теории базирования. Правило шести точек. Термины и определения по базированию. 

3. Основы теории базирования. Понятие о явных и скрытых базах. Черновые, чистовые и промежуточные базы
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.2)
1. Основы теории базирования. Общие рекомендации по выбору технологических баз. 
2. Типизация технологических процессов направлена на:

- уменьшение подготовительно-заключительного времени

- уменьшение вспомогательного времени

- уменьшение основного времени

- уменьшение штучного времени

3. При выборе черновых баз решается задача:

- расположения обрабатываемых поверхностей относительно необрабатываемых

- повышение точности механической обработки

- определение конструкции приспособления на первых операциях

- правильного расположения обрабатываемых поверхностей между собой
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.3)
1. Имеют ли биение друг относительно друга цилиндрические поверхности (шейки) вала, обточенные на токарном станке при установке вала во вращающиеся центра:

- нет

- да

- да, при проверке детали до снятия со станка

- нет, при проверке на приборе в жестких центрах после снятия детали со станка

2. Тепловые деформации технологической системы:

- оказывают влияние на точность и форму обрабатываемых поверхностей детали

- не оказывают влияние на точность и форму обрабатываемых поверхностей детали

- оказывают влияние на образование волнистости обрабатываемых поверхностей детали

- оказывают влияние на образование волнистости и шероховатости обрабатываемых поверхностей детали

3. Какая из характеристик не является характеристикой технологической операции:

- ритм

- пауза

- цикл

- такт

4. Существующие рекомендации по выбору черновых баз при проектировании техпроцесса изготовления детали связаны:

- с обеспечением правильного распределения припуска на обработку между поверхностями детали и правильного расположения системы обработанных поверхностей относительно необрабатываемых (черных)

- с обеспечением в готовой детали правильного расположения системы обработанных поверхностей относительно необрабатываемых (черных)

- с обеспечением правильного распределения припуска на обработку между поверхностями детали

- с обеспечением минимальной технологической себестоимости изготовления детали

5. Надо ли связывать выбор черновых баз с проектированием и технологией получения заготовки:

- да

- нет

- да в некоторых случаях

- да в большинстве случаев

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.1)
1. Структура технологического процесса производства боеприпасов.                                     
2.  Характерные особенности технологических процессов производства боеприпасов. 
3. Производство заготовок. Холодное выдавливание корпусов.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.3)
1. Структура технологических процессов производства деталей РСЗО.  
2. Основы теории базирования. Общие рекомендации по выбору технологических баз.
3. Погрешности базирования
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.1)
1. Технико-экономические показатели и технологические методы обеспечения качества изделий высокоточных боеприпасов.                                                                                                  
2. Основное время обработки нельзя сократить за счет:

- уменьшения жесткости технологической системы

- уменьшения длины рабочего хода

- увеличения лезвийности инструмента

- увеличения жесткости технологической системы

3. Точность изготовления детали характеризуется следующими параметрами:

- шероховатостью и точностью размеров, формы и взаимного расположения поверхностей

- точностью размеров поверхности

- точностью размеров и формы поверхностей

- точностью размеров, формы и взаимного расположения поверхностей

4. Технологические базы, используемые на первых операциях технологического процесса, называются:

- черновыми базами

- начальными базами

- общими технологическими базами

- постоянными базами

5. Центровые отверстия у вала являются:

- искусственными базами

- черновыми базами

- начальными базами

- осевыми базами

6. Использование для технологических баз поверхностей, не являющихся конструкторскими или измерительными базами приводит:

- к ужесточению допусков на выдерживаемые при обработке размеры

- к усложнению контроля получаемых конструкторских размеров

- к усложнению базирования заготовки

- к расширению допусков на выдерживаемые при обработке размеры

7. При выборе общих технологических баз необходимо учитывать:

- правило 6-ти точек, размеры и качество ее поверхностей

- массу заготовки

- материал заготовки

- массу удаляемого с заготовки материала

8. Отклонение фактически достигнутого положения заготовки (ее измерительных или конструкторских баз) от требуемого вследствие приложения к ней силы или момента после базирования это:

- погрешность закрепления

- погрешность базирования

- погрешность заготовки

- погрешность установки

9. Погрешность закрепления возникает из-за:

- деформаций в зоне контакта заготовки и опор приспособления

- погрешностей установки

- колебаний массы заготовки

- деформаций заготовки под действием сил резания

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.2)

1. Погрешность закрепления возникает из-за:

- отрыва заготовки от опор приспособления

- погрешностей установки

- увеличения сил резания при затуплении инструмента

- колебаний припуска на обработку

2. Особенности технологии производства деталей ротационным выдавливанием
Основы ротационного выдавливания. Оборудование для ротационного выдавливания.           3. Особенности технологии производства деталей ротационным выдавливанием. Оснастка и инструмент.   
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.3)

1. Стружка обрабатываемого материала оказывает следующее влияние на поверхность детали:

- не оказывает влияния

- производит упрочение поверхностного слоя

- улучшает качество поверхности

- ухудшает качество поверхности

2. На какое действие не затрачивается время организационного обслуживания:

- уход за рабочим местом

- уборку станка в конце смены

- смену затупившегося инструмента

- смазку и чистку станка

3. Организационные виды производства - это:

- поточное и непоточное

- металлообрабатывающее и сборочное

- типовое и групповое

- прямое и непрямое.

4. Значение коэффициента закрепления операций, равное 15, позволяет отнести производство к:

- среднесерийному

- мелкосерийному

- единичному

- многосерийному

5. Какие существуют методы определения припусков на механическую обработку:

- табличный и расчетно-аналитический

- табличный

- расчетно-аналитический

- не существуют

6. При выборе баз на первых операциях технологического процесса решается задача:

- удаление минимального припуска с поверхностей, обрабатываемых на первой операции

- правильного расположения необрабатываемых поверхностей между собой

- удаления равномерного, минимального припуска с определенных поверхностей заготовки

- повышение качества поверхностей общих технологических баз

7. Установка заготовок на цилиндрический палец и плоскость.

8. Установка заготовки по плоскости цилиндрическому пальцу и направляющей полке.

9. Установка заготовки на плоскость по направляющей полке и срезанному пальцу.

10. Установка заготовки на два цилиндрических пальца.

11. Установка заготовки по коническому отверстию и торцу.

12. Установка по наружной цилиндрической поверхности в призму. Установка в призмы ступенчатых валов.

9 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.1)
1. Изнашивание инструмента в процессе резания. Внешнее проявление изнашивания. 

2. Физическая природа изнашивания. Нарастание износа за время работы инструмента. Разрушение режущей части инструмента.

3. Методы определения припусков на механическую обработку.                                
4. Исходные данные для проектирования технологических процессов производства деталей изделий отрасли.

5. Организационное направление повышения производительности технологических процессов деталей изделий отрасли
6. Изменение размеров в партии деталей, обрабатываемых с одной настройки станка, вследствие изменения упругих отжатий в технологической системе из-за колебаний припуска на обработку и твердости материалов заготовок является

- постоянной систематической погрешностью

- закономерно изменяющейся во времени погрешностью

- случайной погрешностью

- погрешностью настройки станка

7. Диаграмма точности обработки описывает влияние на размер обработанной поверхности деталей, обработанных на настроенном станке, следующих погрешностей:

- закономерно изменяющихся во времени погрешностей

- постоянных систематических погрешностей

- случайных погрешностей

- всех видов погрешностей по вышеперечисленным пунктам

8. Основой для построения диаграммы точности действующего технологического процесса обработки является:

- точечная диаграмма размеров

- точечная диаграмма групповых средних размеров

- информация о размерах деталей партии в начале обработки деталей

- информация о размерах деталей партии в конце обработки деталей

9. При достижении точности обработки по методу пробных проходов настройка станка:

- не нужна

- необходима

- необходима , если рабочий имеет низкую квалификацию

- необходима , если рабочий имеет высокую квалификацию

10. Достижение точности обработки по методу пробных проходов:

- связана с настройкой станка перед обработкой деталей

- связана с корректировкой положения режущего инструмента перед выполнением последнего прохода

- не связана с корректировкой положения режущего инструмента перед выполнением последнего прохода

- с пробной обработкой деталей

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.2)

1. Метод пробных проходов для достижения точной обработки широко применяется в:

- в единичном и мелком производстве

- крупносерийном производстве

- в массовом

- крупносерийном и массовом

2. Для достижения точности обработки метод автоматического получения размеров на предварительно настроенном станке используется:

- в массовом производстве

- в единичном производстве

- в серийном производстве

- в серийном и массовом производстве

3. При работе на настроенном оборудовании операция настройки производится:

- наладчиком

- рабочим

- наладчиком под руководством рабочего

- совместными действиями рабочего и наладчика

4. При настройке станка на выполнение операции обработки детали наладчик проверяет правильность настройки:

- по результатам измерения размеров нескольких пробных деталей

- по результатам измерения размера одной пробной детали

- по отсутствию вибраций при обработке первых пробных деталей

- по отсутствию нагрева первых пробных деталей

5. Настройка станка упрощается и ее достоверность увеличивается при:

- большом запасе точности

- отсутствии запаса точности (Т<6 )

- среднем запасе точности

- малом запасе точности

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.3)

1. Методы определения припусков на механическую обработку. 
2. Требования, предъявляемые к материалам для изготовления лезвийных  инструментов.

3. Инструментальные материалы для изготовления лезвийных инструментов. 
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.1)

1. При достижении точности обработки по методу пробных проходов размерный износ инструмента частично компенсируется рабочим-станочником:

- при обработке каждой последующей детали

- в начале рабочей смены

- после обработки нескольких деталей

- в конце рабочей смены

2. При обработке партии деталей на настроенном станке размерный износ инструмента периодически компенсируется:

- за счет подналадки станка при использовании выборочного контроля обработанных деталей

- после обработки каждой последующей детали

- в начале обработки партии деталей

- в середине обработки партии деталей

3. Углеродистые и низколегированные инструментальные стали.
4. Этапы разработки технологических процессов изготовления деталей изделий отрасли.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.2)
1. Технологическое направление повышения производительности технологических процессов деталей изделий отрасли.
2. Техника безопасности и охрана окружающей среды в процессе производства боеприпасов.

3. Технико-экономические показатели и технологические методы обеспечения качества изделий высокоточных боеприпасов. 
4. Обеспечение безопасности при хранении боеприпасов в условиях арсеналов и их транспортировке к месту утилизации и проведения работ при подготовке боеприпасов к утилизации.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.3)

1. Характер изменения износа режущего инструмента от длины пути резания (времени резания) определяют :

- шероховатость обрабатываемых поверхностей деталей партии, подлежащих изготовлению

- закон распределения размеров в партии обрабатываемых деталей

- наклеп обрабатываемых поверхностей деталей партии, подлежащих изготовлению

- погрешность формы обрабатываемых поверхностей деталей партии, подлежащих изготовлению

2. При изменении размерного износа режущего инструмента по закону параболы распределение размеров в партии обрабатываемых деталей будет подчиняться:

- нормальному закону Гаусса

- закону равной вероятности

- закону Симпсона

- треугольному закону

3. Влияние погрешностей режущего инструмента и приспособлений на точность обработки.
4. Технологическое обеспечение точности и шероховатости поверхностей при обработке концевым инструментом.

5. Точность в машиностроении.

6. Точность механической обработки. Первичные и суммарные погрешности механической обработки.

7. Обеспечение заданной точности различными методами механической обработки.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.1)

1. В процессе статической настройки инструмент устанавливается наладчиком в требуемое положение:

- вне станка на специальном приборе

- на работающем станке

- на неработающем станке

- на работающем станке после обработки первых пробных деталей

2. При проведении статической настройки станка наладчик учитывает следующие факторы:

- предполагаемые отжимы инструмента на установленных режимах резания и высоту неровностей (шероховатость) обрабатываемой поверхности

- вибрации при резании

- предполагаемые отжимы инструмента на установленных режимах резания

- высоту неровностей (шероховатость) обрабатываемой поверхности

3. При использовании взаимозаменяемых настроек на настроенном станке наладчик заменяет затупившийся инструмент:

- новым с проверкой и корректировкой его положения после обработки нескольких пробных деталей

- новым без проверки и корректировки его положения

- новым с проверкой и корректировкой его положения перед обработкой деталей

- новым с проверкой и корректировкой его положения после обработки первой пробной детали

4. Типизация технологических процессов направлена на:

- уменьшение подготовительно-заключительного времени

- уменьшение вспомогательного времени

- уменьшение основного времени

- уменьшение штучного времени

5. При выборе черновых баз решается задача:

- расположения обрабатываемых поверхностей относительно необрабатываемых

- повышение точности механической обработки

- определение конструкции приспособления на первых операциях

- правильного расположения обрабатываемых поверхностей между собой
6. Регламентированное время выполнения некоторого объема работ в определенных производственных условиях одним или несколькими исполнителями соответствующей квалификации - это:

- норма времени

- норма выработки

- трудоемкость

- штучное время

7. Нормативы вспомогательного времени разрабатываются на основании:

- статистического анализа опытных данных

- расчетных формул и зависимостей

- теории вероятностей

- паспортных данных станка и квалификации рабочего

8. Формы концентрации обработки:

- конструкторская, технологическая, измерительная

- конструкторская, организационная, технологическая

- организационная, механическая, технологическая

- основная, вспомогательная, оперативная

4. Основное время обработки нельзя сократить за счет:

- уменьшения жесткости технологической системы

- уменьшения длины рабочего хода

- увеличения лезвийности инструмента

- увеличения жесткости технологической системы

9. Перекрытие основного и вспомогательного времени не происходит при:

- поточной обработке

- множественной обработке

- непрерывной обработке

- многопозиционной обработке

10 Многопозиционная обработка не осуществляется на:

- автоматических линиях

- универсальных станках

- многошпиндельных полуавтоматах

- агрегатных станках

11. Разновидностью множественной обработки не является:

- поточная

- последовательная

- параллельная

- комбинированная

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.2)

1. Инструментальные материалы для изготовления лезвийных инструментов. Высоколегированные (быстрорежущие) инструментальные стали и сплавы. 
2. Инструментальные материалы для изготовления лезвийных инструментов. Твердые сплавы.

3. Инструментальные материалы для изготовления лезвийных инструментов. Твердые сплавы. 
4. Инструментальные материалы, применяемые для изготовления режущей части инструмента, применяемого в отрасли.

5. Принципы проектирования технологических процессов утилизации боеприпасов.

6. Исходные данные для проектирования технологического процесса утилизации боеприпасов.

7. Оборудование и оснастка, применяемые для утилизации средств поражения и боеприпасов.                                                                                                                                   
 8. Основные требования к корпусу головной части и технологичность его производства.
 9. Материалы для производства корпусов головных частей.                                              

10. Технологическое обеспечение точности и шероховатости поверхностей при фрезеровании и строгании.
11. Технология производства корпусов головных частей методом холодной штамповки из кружка. Конструирование заготовки корпуса головной части. Расчет размеров кружка.

12. Технология производства корпусов головных частей методом холодной штамповки из кружка. Построение плана операций технологического процесса.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.3)

1. Технологическое обеспечение точности и шероховатости поверхностей абразивными методами отделочных операций.

2. Тепловые явления в процессе резания. Распределение тепла между стружкой, инструментом и заготовкой.

3. Температура резания.

4. Смазочно-охлаждающие жидкости. Действие смазочно-охлаждающих жидкостей. Виды смазочно-охлаждающих жидкостей. Правила выбора смазочно-охлаждающих жидкостей. Организация применения смазочно-охлаждающих жидкостей.

5. Изнашивание инструмента в процессе резания. Внешнее проявление изнашивания. Физическая природа изнашивания. Нарастание износа за время работы инструмента. Разрушение режущей части инструмента.

6. Силы резания. Составляющие силы резания при точении. Влияние режима резания на составляющие силы резания при точении. Влияние геометрических параметров, степени затупления резца и смазочно-охлаждающих жидкостей на составляющие силы резания.

7. Стойкость инструмента и допускаемая ими скорость резания.                            

Понятие режима резания. Последовательность выбора параметров режима резания. Связь между скоростью резания и периодом стойкости инструмента.

8. Обрабатываемость конструкционных материалов. Влияние геометрических параметров инструмента на период стойкости. Влияние толщины и ширины срезаемого слоя на период стойкости.

9. Структура производственного процесса.

10. Технология производства корпусов головных частей из холоднокатаных труб.
Особенности конструкции и технологии производства корпусов из холоднокатаных труб.
11. Технология производства корпусов с приваркой утолщения. Технология производства заготовок корпусов с высадкой утолщения.                                                                                        12. Особенности технологии производства деталей ротационным выдавливанием
Основы ротационного выдавливания. Оборудование для ротационного выдавливания.

13. Особенности технологии производства деталей ротационным выдавливанием. Оснастка и инструмент.
14. Технология производства корпусов головных частей методом холодной штамповки из кружка. Конструирование заготовки корпуса головной части. Расчет размеров кружка.     15. Технология производства корпусов головных частей методом холодной штамповки из кружка. Построение плана операций технологического процесса.                                            
16. Технология производства корпусов головных частей из холоднокатаных труб.
Особенности конструкции и технологии производства корпусов из холоднокатаных труб.
17. Технология производства корпусов с приваркой утолщения. Технология производства заготовок корпусов с высадкой утолщения.                                                                                        18. Особенности технологии производства деталей ротационным выдавливанием
Основы ротационного выдавливания. Оборудование для ротационного выдавливания.      
19. Особенности технологии производства деталей ротационным выдавливанием. Оснастка и инструмент.                                                                                                                                          20. Особенности технологии производства деталей ротационным выдавливанием
Изготовление ротационным выдавливанием медных конусов и алюминиевых деталей.       21. Основные методы снаряжения боеприпасов.                                                                         22. Автоматизация производственных процессов производства деталей боеприпасов.         
23. Составляющие операционного припуска. Погрешность установки.

24. Составляющие операционного припуска. Составляющие, характеризующие состояние элементарной поверхности заготовки. Составляющая припуска, характеризующая возможное отклонение обрабатываемой поверхности относительно положения режущего инструмента. 

25. Составляющие операционного припуска. Составляющая припуска, учитывающая неопределенность наложения обрабатываемой поверхности.

26. Составляющие операционного припуска. Составляющая припуска, определяющая возможное смещение обрабатываемой поверхности   относительно базирующей поверхности заготовки.

27. Методы определения припусков. Виды припусков.

Схемы снятия операционного припуска. Схемы снятия общего припуска.

28. Проектирование технологических процессов механической обработки. Основные положения. Исходные данные для проектирования технологического процесса. 
29. Общая методика и последовательность проектирования технологического процесса. Выбор метода получения исходной заготовки.

30. Типы машиностроительных производств и методы работы. Выбор маршрута обработки отдельных поверхностей детали. Построение операций механической обработки.
4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсовой работы (проекта)) по дисциплине (модулю)

9 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.1)
1. В чем различие между систематическими и случайными погрешностями?

2. Какими параметрами оценивается шероховатость в ГОСТ 2789–73?

3. Каковы задачи плановых и экономических отделов организации.

4. Формы организации производственного процесса на предприятии
5. Что называется номенклатурой выпускаемых изделий?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.2)
1. Укажите источники погрешностей производственного метода.

2. Каково содержание описания техпроцесса
3. Какие составляющие погрешности определяют суммарную погрешность диаметра детали, обточенной в центрах?

4. В чем различие между систематическими и случайными погрешностями?

5. Каким способом осуществляется межоперационная и межцеховая транспортировка детали в условиях производства?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-13 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-13.3)
1. Назначение смазывающих материалов?

2. Виды смазочных материалов?

3. Основные виды износа инструмента холодного деформирования?

4. Основные методы настройки металлорежущих станков?

5. В чем заключается сущность статической настройки станка?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.1)
1. Виды профильного шлифования инструмента. 

2. Дайте определение станочного приспособления?

3. Из каких конструктивных элементов состоит станочное   приспособление?

4. Стадии установки заготовки в приспособление?

5. От каких факторов зависит погрешность закрепления?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.2)
1. Перечислите основные подразделения машиностроительного завода.

2. Как организуется работа на предприятии?

3. Каковы функции метрологической службы предприятия

4. Для чего необходимы технические характеристики изделий?
5. Каковы задачи плановых и экономических отделов организации.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-14 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-14.3)
1. Формы организации производственного процесса на предприятии.
2. Что называется номенклатурой выпускаемых изделий?

3. Каковы особенности производства Вашей детали?

4. Какое оборудование используется при производстве Вашей детали?

15 Применяются ли при производстве детали специальные приспособления?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.1)
1. Назовите известные виды баз.

2. От каких факторов зависит величина относительного износа резца?

3. Что называют шероховатостью поверхности?

4. Какими параметрами оценивается шероховатость в ГОСТ 2789–73?

5. Методы измерения шероховатости.

6. Основные особенности разрушения штампового инструмента. 

7. Назовите наиболее распространенную марку твердого сплава для изготовления режущего инструмента.   

8. Назовите состав технологической системы обработки.

9. Что называется жесткостью технологической системы?

10.  Какие существуют методы определения жесткости?
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.2)
1. В чем состоит сущность производственного определения жесткости?

От каких факторов зависят упругие деформации технологической системы?

2. По какому признаку определяется степень качества стали?

3. Что вызывает повышение содержания серы в стали?

4. Для чего добавляют в сталь при выплавке марганец?

5. Что понимают под теплостойкостью стали?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки 
сформированности компетенции ПК-15 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-15.3)
1. Каким методом получают заготовку для производства Вашей детали?

2. Что такое специальный инструмент и используется ли он для производства Вашей детали?

3. Какой метод получения заготовки используется в производстве Вашей детали?

4. О чем говорит понятие «заготовка имеет оптимальный припуск».
5. Методы измерения шероховатости.

6. Каково содержание описания техпроцесса?
