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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 ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.1)
1. Назовите материал, из которого в основном изготавливают базовые корпусные детали станков?

- чугуны.

- стали.

- латуни.
2. Каким основным методом формообразования изготавливают корпусные детали?


- литьем.

- штамповкой.

- порошковой металлургией.
3. Назовите основные поверхности в корпусе передней бабки станка, которые принимаются в качестве черновых баз


- отверстие под шпиндель и отверстия под валики.

- поверхность основания.

- торцевые поверхности.
4. Почему отверстие под шпиндель в корпусе передней бабки станка выбирается в качестве черновой базы?


- оформляется в заготовке вместе с внутренними поверхностями корпуса.

- имеет большой диаметр.

- имеет длинную ось.
5. Какие поверхности в корпусных деталях обрабатываются в первую очередь?


- поверхности, параллельные основанию.

- отверстие под шпиндель.

- крепежные отверстия.
6. Какие поверхности должны быть приняты в качестве черновых баз для обеспечения равномерного припуска при обработке основного отверстия в корпусной детали?


- поверхности основного отверстия.

- поверхности основания.

- торцовые поверхности.
7. Зачем в технологическом процессе изготовления корпусной детали вводится операция искусственного старения?


- для уменьшения остаточных внутренних напряжений.

- для улучшения обрабатываемости материала.

- для снижения твердости материала.
8. Какой метод обеспечивает наиболее полное исправление положения оси обрабатываемого отверстия?


- растачивание единичным резцом.

- зенкерование.

- развертывание.
9. Какие поверхности при разметке корпусных деталей станков принимаются в качестве основных технологических баз?


- поверхности отверстия под шпиндель.

- поверхности, контактирующие с направляющими станины.

- торцовые поверхности.
10. Как различаются станины по служебному назначению?


- токарные, сверлильные, фрезерные, шлифовальные и т.д.

- универсальные, широко-универсальные, специальные.

- станины с направляющими и станины без направляющих.
11. Какими бывают направляющие станины для определения траектории движения?


- вертикальными или горизонтальными.

- прямолинейными или круговыми.

- плоскими или наклонными.
12. Какого вида заготовки используются для изготовления станин?


- сварные и отливки.

- поковки и профильный прокат.

- отливки и профильный прокат.
13. Какие операции обычно выполняются в литейных цехах или на станколитейных заводах?


- обрубка, очистка и обдирка.

- обрубка, очистка ,обдирка и грунтовка.

- обрубка, очистка ,обдирка, грунтовка и покраска.
14. Для станков какого класса точности используется операция "старение" между чистовой и отделочной стадиями обработки станин?


- для станков нормальной и повышенной точности (Н,П).

- для станков особо высокой точности (А).

- для станков повышенной и высокой точности (П,В).
15. Наиболее распространенный метод получения заготовок зубчатых колес?


- метод литья.

- метод объемного деформирования.

- метод порошковой металлургии.
16. Почему не получают заготовки цилиндрических зубчатых колес с оформленными зубьями?


- сложность их изготовления.

- сложность последующей их обработки.

- недостаточная экономия металла.
17. Основное назначение токарной обработки заготовок зубчатых колес


- снятие максимальных припусков.

- обеспечение требуемой точности взаимного положения поверхностей.

- получение точных технологических баз под последующее зубонарезание.
18. Какие поверхности используют для базирования заготовок зубчатых колес при токарной обработке на многорезцовых п/автоматах?


- наружные цилиндрические.

- внутренние цилиндрические.

- торцовые.
19. От каких факторов зависит точность профиля зубьев цилиндрических колес, нарезаемых по методу обката?


- от точности профиля инструмента.

- от числа формообразующих резов.

- от режима обработки.
20. От каких факторов зависит точность профиля зубьев цилиндрических колес, нарезаемых по методу копирования?


- от точности профиля инструмента.

- от числа формообразующих резов.

- от режимов обработки.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.2)
1. В каких производственных условиях осуществляется обработка корпусных деталей станков в специальных приспособлениях (кондукторах)?


- в крупносерийном производстве.

- в мелкосерийном производстве.

- в единичном производстве.
2. Каким методом производится обработка основных баз корпусных деталей станкостроения?


- фрезерованием.

- растачиванием.

- развертыванием.
3. Какое оборудование используется для обработки корпусных деталей в массовом производстве?


- автолинии.

- станки с ЧПУ.

- универсальные станки.
4. Какие отверстия в корпусных деталях рационально обрабатывать расточными оправками, жестко закрепленными в шпинделе станка?


- с короткой осью.

- с длинной осью.

- малого диаметра независимо от длины оси.
5. Какие инструменты должны иметь свободное плавающее закрепление при обработке отверстий в корпусных деталях?


- развертки.

- зенкеры.

- сверла.
6. Какой инструмент обеспечивает наименьший увод осей обработанных отверстий в корпусных деталях при использовании направляющих кондукторных втулок?


- однолезвийный.

- двухлезвийный.

- независимо от количества лезвий.
7. Какие инструменты позволяют обеспечить наиболее высокую диаметральную точность при обработке основных отверстий в корпусных деталях?


- хонинговальные головки.

- расточные блоки.

- развертки.
8. Какой основной недостаток фрезерования профиля направляющих станин комплектом фрез, собранных в набор?


- невозможность обработки сразу всего профиля.

- невозможность использования твердого сплава для оснащения режущей части фасонных фрез.

- невозможность съема всего припуска за один рабочий ход.
9. Какого типа оборудование используется в условиях единичного и мелкосерийного производства для обработки торцовых поверхностей станин?


- фрезерные станки.

- горизонтально расточные станки.

- строгальные станки.
10. Какого типа оборудование используется для обработки торцовых поверхностей станин в условиях крупносерийного и массового производства?


- специальные фрезерные станки.

- специальные агрегатные станки.

- специальные строгальные станки.
11. Какими фрезами нарезают зубья конических прямозубых колес в единичном и мелкосерийном производстве?


- червячными фрезами.

- дисковыми фрезами.

- дисковыми модульными фрезами.
12. Какой метод используют при обработке прямозубых конических колес модульными фрезами?


- метод обката.

- метод копирования.

- метод врезания с последующим обкатом.
13. При нарезании зубьев прямозубого конического колеса на зубострогальном станке по методу обката имитируется


- зацепление заготовки с производящим коническим колесом.

- зацепление заготовки с производящей зубчатой рейкой.

- зацепление заготовки с режущим инструментом.
14. Что материализуют резцы зубострогального станка при нарезании конических прямозубых колес по методу обката?


- зубья рейки.

- зубья конического колеса.

- впадину конического колеса.
15. При черновом нарезании прямых зубьев конического колеса на зубострогальном станке без движения обката


- люлька станка неподвижна.

- люлька станка вращается.

- люлька станка перемещается вдоль оси производящего колеса.
16. Метод строгания прямых зубьев конических колес двумя резцами имеет сравнительно низкую производительность из-за


- низкой скорости движения подачи резцов.

- потерь времени на вспомогательные ходы инструмента.

- низкой скорости главного движения резания.
17. Что в процессе резания формируют две спаренные дисковые фрезы для обработки прямых зубьев конических колес?


- впадину между двумя соседними зубьями.

- зуб колеса.

- две соседние впадины.
18. Какой метод используется для шлифования прямых зубьев конических колес?


- метод обката с единичным делением.

- метод обката с непрерывным делением.

- метод копирования.
19. Каким инструментом нарезается круговые зубья конических колес?


- зуборезной резцовой головкой.

- конической червячной фрезой.

- пальцевой модульной фрезой.
20. При обработке круговых зубьев конических колес по методу обката с единичным делением имитируется зацепление заготовки:


- с производящей рейкой.

- с коническим производящим колесом.

- с плоским производящим колесом.
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.3)
1. В каких случаях обеспечивается наибольшая точность координатных размеров при обработке отверстий в корпусных деталях?


- при обработке на координатно-расточных станках.

- при обработке на универсально-расточных станках.

- при обработке на агрегатных станках.
2. Какие поверхности в корпусе обрабатываются на первой операции?


- поверхности, параллельные основным базам.

- поверхности основных баз.

- торцовые поверхности.
3. Из каких соображений на первой операции обработки корпуса обрабатываются основные базовые поверхности?


- исходя из условий последующего закрепления детали.

- исходя из условий экономичности обработки.

- исходя из условия удобства обработки.
4. В каких случаях возможно одновременное растачивание отверстий в корпусных деталях при их обработке в кондукторах?


- при обработке на агрегатных станках.

- при обработке на сверлильных станках.

- при обработке на координатно-расточных станках.
5. В каком производстве осуществляется выборочный контроль корпусных деталей?


- в массовом производстве.

- в мелкосерийном производстве.

- в единичном производстве.
6. Как осуществляется контроль соосности отверстий, расположенных в разных стенках корпусной детали?


- с помощью гладких цилиндрических оправок.

- с помощью замеров штангенциркулем.

- с помощью индикаторного нутромера.
7. Как осуществляется контроль соосности ступенчатых отверстий большого диаметра в корпусных деталях?


- с помощью гладких цилиндрических оправок с переходными ступенчатыми втулками.

- с помощью ступенчатых цилиндрических оправок.

- с помощью индикаторного нутромера.
8. Как определяется точность межосевого расстояния двух отверстий в корпусных деталях?


- с помощью двух цилиндрических оправок и индикаторного устройства.

- с помощью двух цилиндрических оправок и жестких проходных (непроходных) калибров.

- с помощью двух цилиндрических оправок и щупа.
9. Как осуществляется контроль перпендикулярности осей отверстий в корпусных деталях?


- с помощью двух цилиндрических оправок и насадки с индикатором.

- с помощью двух цилиндрических оправок и качающейся насадки.

- с помощью двух цилиндрических оправок и насадки со штангенциркулем.
10. Как осуществляется контроль параллельности оси отверстия и основания корпусной детали?


- с помощью цилиндрической оправки и стойки с индикатором.

- с помощью цилиндрической оправки и линейки.

- с помощью цилиндрической оправки и штангенциркуля.
11. Что является целью операции старения станин?


- исключение коробления направляющих, возникающего из-за перераспределения внутренних напряжений.

- повышение долговечности и износостойкости рабочих поверхностей направляющих.

- улучшение обрабатываемости материала изготовления станины.
12. Какими способами осуществляется естественное старение станин?


- вылеживанием станин в специальных термоконстантных помещениях.

- вылеживанием станин на воздухе.

- вылеживанием станин в соляных ваннах.
13. Каковы основные недостатки естественного старения станин?


- длительность цикла и наличие специального транспортно-складского оборудования.

- длительность цикла и наличие больших производственных площадей.

- длительность цикла.
14. От каких факторов зависит выбор вида старения станин?


- от конструкции, материала, габаритов, виды направляющих, назначения, характера эксплуатации.

- от конструкции, размеров, класса точности, объема выпуска, производственных условий.

- от конструкции, материала, типа производства, материальных затрат, от вида обработки, произведенной до операции старения.
15. Какова цель чистовой обработки станин?


- а) обеспечение размерной точности, удаление максимально возможных припусков, удаление дефектов после термообработки и старения, обеспечение требуемых припусков для отделочной обработки.

- б) обеспечение размерной точности, удаление дефектов после термообработки и старения, обеспечение заданной шероховатости поверхностей, удаление минимально возможных припусков и обеспечение требуемых припусков для последующей отделочной обработки.

- в) обеспечение размерной точности и заданной шероховатости поверхностей, удаление дефектов после черновой обработки, обеспечение минимальных припусков для последующей отделочной обработки.
16. Какое преимущество имеет контроль прямолинейности направляющих при помощи уровня и индикатора перед контролем с помощью уровня?


- а) отчет показаний ведется по индикатору.

- б) не требуется предварительной выверки станины.

- в) более точный.
17. Что обусловливает большое различие в твердости зубьев червячного колеса и витков червяка?


- высокую производительность при обработке зубьев червячного колеса.

- возможность приработки боковых поверхностей зубьев червячного колеса к винтовой поверхности червяка в передаче.

- низкую контактную прочность зубьев червячного колеса.
18. Чистовое нарезание витков червяка рекомендуют выполнять резцом:


- с прямолинейной режущей кромкой.

- с режущей кромкой, очерченной отрезком эвольвенты.

- с режущей кромкой, очерченной отрезком спирали Архимеда.
19. При изготовлении архимедова червяка на токарном станке резец устанавливают так, что бы прямолинейная режущая кромка лежала


- в плоскости, перпендикулярной делительной винтовой линии витка червяка.

- осевой плоскости червяка.

- в плоскости, касательной к основному цилиндру червяка.
20. При изготовлении эвольвентного червяка на токарном станке резец устанавливают так, чтобы прямолинейная режущая кромка лежала:


- в плоскости, перпендикулярной делительной винтовой линии витка червяка.

- в осевой плоскости червяка.

- в плоскости, касательной к основному цилиндру червяка.
3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.1)
1. Основные понятия и определения технологической подготовки производства (ТПП).

2.  Составные части и характеристики ТПП.

3.  Технологичность конструкций деталей и изделий.

4.  Классификация технологических процессов (ТП).

5.  Единичный и унифицированный ТП.

6. Маршрутный и операционный ТП.

7.  Исходные данные для проектирования технологических процессов.

8.  Принципы построения технологических процессов обработки.

9.  Концентрация и дифференциация операций.

10.  Принципы назначения (выбора) баз при разработке ТП.

11.  Назначение черновых баз.

12.   Назначение общих технологических баз.

13.   Основные задачи разработки технологических процессов.

14.  Анализ конструкции и технических требований к изделию.

15.  Разработка вида и технологии изготовления исходной заготовки.

16.  Разработка маршрутного технологического процесса.

17. Назначение методов (переходов) и разработка общего плана обработки.

18.  Определение операционных (промежуточных) припусков и размеров.

19.  Расчет (назначение) режимов резания.

20.  Определение норм времени (штучного, штучно-калькуляционного) на операции техпроцесса, т.е. нормирование операций.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.2)
1.  Определение метода достижения точности параметров сборки.

2.  Разработка технологических схем сборки узлов и изделий.

3.  Типовой технологический маршрут механической обработки станин.

4.  Черновая (предварительная) обработка станин.

5.  Старение станин.

6.  Чистовая обработка станин.

7.  Тонкое строгание направляющих.

8.  Шабрение направляющих.

9.  Шлифование направляющих.

10.  Упрочнение и термообработка направляющих станин.

11.  Контроль направляющих станин. Схемы контроля.

12. Типовой технологический маршрут обработки корпусных деталей. Базирование корпусов на операциях обработки.

13. Фрезерование наружных плоскостей.

14.  Строгание плоскостей.

15.  Точение плоскостей корпусов.

16.  Шлифование плоскостей корпусов.

17.  Методы обработки основных отверстий. Способы обеспечения точности их расположения.

18.  Черновая обработка отверстий корпусных деталей.

19.  Чистовая обработка главных (основных) отверстий корпусов.

20.  Контроль корпусных деталей. Основные схемы контроля.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.3)
1.  Заготовки валов и способы их получения.

2.  Маршрут (план техпроцесса) изготовления ступенчатых валов.

3.  Предварительная (черновая) обработка валов.

4.  Чистовая обработка валов.

5.  Нарезание зубьев цилиндрических зубчатых колес. Основные методы зубообработки.

6.  Отделочная обработка зубьев незакаленных цилиндрических зубчатых колес. Шевингование. Обкатка. Чеканка. Шевингование-прикатывание.

7.  Обработка фасок и закругление торцов зубьев.

8.  Отделочная обработка зубьев закаленных цилиндрических зубчатых колес. Зубошлифование. Зубохонингование. Притирка. Полирование. Комбинированная обработка. Приработка и парный подбор.

9.  Нарезание прямых зубьев конических колес по методу копирования.

10.  Нарезание прямых зубьев конических колес по методу обката.

11.  Нарезание круговых и циклоидальных зубьев конических колес.

12.  Отделка зубьев конических колес.

13.  Типовой маршрут обработки червяков и колес червячных передач.
14.  Нарезание резьбы червяков.

15.  Шлифование резьбы червяков.

16.  Нарезание резьбы глобоидальных червяков.

17.  Изготовление цилиндрических червячных колес.

18.  Технология сборки цилиндрических зубчатых передач.

19.  Технология сборки конических зубчатых передач.

20.  Технология сборки червячных передач.
4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсовой работы (проекта)) по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.1)
1 Что называется по стандарту технологическим процессом?

2 Что называется по стандарту приспособлением?

3 Что называется по стандарту припуском?

4 Скольких степеней свободы лишается вал при контроле биения шеек с установкой в центрах?
5 Что такое штучное время?

6 Как выбиралась модель оборудования для рассматриваемой операции?

7 Как выбирались технологические базы на рассматриваемой операции?

8 Как рассчитывалась погрешность базирования для рассматриваемой операции?
9 Скольких степеней свободы лишается заготовка при установке по отверстию на короткий срезанный (ромбический) палец?

10 По какой формуле может быть рассчитана погрешность базирования по размеру h?
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Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.2)
1 На каких документах изображаются операционные технологические эскизы?
2 Каков порядок нумерации операций?
3 Какие коды используют для операций контроля?
4 Как определялось штучное время операции мехобработки?
5 Как обозначают сборочные единицы на схемах сборки?
6 На каких картах приводится перечень операций технологического процесса изготовления изделия?

7 Чем заменяют код единицы величины в маршрутной карте?

8 Какой номер присваивают первой операции технологического процесса?
9 Какие сведения приводят в строках технологических карт со служебным символом Т?

10 Какие размеры обозначают на карте эскизов знаком «*»?

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-3 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК-3.3)
1. Как образуется зубчатый профиль при зубообразовании по методу обката?

2. Как образуется зубчатый профиль при зубообразовании по методу копирования?

3. Что такое модуль зубчатого колеса?

4. Наиболее распространенный метод получения заготовок зубчатых колес?

5. Какой метод получения заготовок зубчатых колес обеспечивает наибольший коэффициент использования металла?

6. Из какой стали изготавливают зубчатые колеса в авто-мотостроении?

7. Почему не получают заготовки цилиндрических зубчатых колес с оформленными зубьями?

8. Основное назначение токарной обработки заготовок зубчатых колес

9. Какие поверхности используют для базирования заготовок зубчатых колес при токарной обработке на многорезцовых п/автоматах?

10. Какие поверхности используют для базирования заготовок зубчатых колес при токарной обработке на вертикальных многопозиционных п/автоматах?

11. Для обработки каких зубчатых колес используется сверлильно-протяжной-многорезцовый токарный вариант?

12. Для обработки каких зубчатых колес используется токарный автоматный вариант?

13. Для обработки каких зубчатых колес используется токарный полуавтоматный вариант?

14. При каком соотношении диаметра D и длины посадочного отверстия l оно принимается в качестве основной базы?

15. Какой должна быть точность расположения базового торца зубчатого колеса относительно оси посадочного отверстия?

