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Пояснительная записка

Методические рекомендации по оценке качества подготовки обучающихся, являющиеся составной частью учебно-методического комплекса по дисциплине «Процессы формообразования и инструменты» составлены в соответствии с:

1 Федеральным государственным образовательным стандартом  по специальности 151.02.08  «Технология машиностроения»;

2 Рабочей программой учебной дисциплины);
3Положением об оценке качества освоения обучающимися основных профессиональных образовательных программ среднего профессионального образования в колледжах НовГУ.  

Методические рекомендации по оценке качества подготовки обучающихся охватывают весь объем содержания учебной дисциплины «_Процессы формообразования и инструменты», включают в себя все виды планируемых аттестационных мероприятий с указанием формы проведения, перечня вопросов и (или) практических заданий, критериев оценки. 

Оценка качества подготовки обучающегося  проводится с целью выявления уровня  знаний, умений обучающегося.
После изучения дисциплины обучающийся должен 
уметь: 
· пользоваться нормативно-справочной документацией по выбору лезвийного инструмента, режимов резания в зависимости от конкретных условий обработки;

· производить расчет режимов резания при различных видах обработки;

· выбирать конструкцию лезвийного инструмента в зависимости от конкретных условий обработки.

знать:
· основные методы формообразования заготовок;

· основные методы обработки металлов резанием;
· материалы, применяемые для изготовления лезвийного инструмента;

· виды лезвийного инструмента и область его применения;

· методику и расчет рациональных режимов резания при различных видах обработки.
Перечень формируемых компетенций:

Общие компетенции (ОК).

ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

ОК 2. Организовывать собственную деятельность, определять методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.

ОК 3. Решать проблемы, оценивать риски и принимать решения в нестандартных ситуациях.

ОК 4. Осуществлять поиск, анализ и оценку информации, необходимой для постановки и решения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.

ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии для совершенствования профессиональной деятельности.

ОК 6. Работать в коллективе и команде, обеспечивать ее сплочение, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.

ОК 7. Ставить цели, мотивировать деятельность подчиненных, организовывать и контролировать их работу с принятием на себя ответственности за результат выполнения заданий.

ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации.

ОК 9. Быть готовым к смене технологий в профессиональной деятельности.


Профессиональные компетенции (ПК)  

ПК 1.1. Использовать конструкторскую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей.

ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок и схемы их базирования.

ПК 1.3. Составлять маршруты изготовления деталей и проектировать технологические операции.

ПК 1.4. Разрабатывать и внедрять управляющие программы обработки деталей.

ПК 1.5. Использовать системы автоматизированного проектирования технологических процессов обработки деталей.

ПК 2.1. Планировать и организовывать работу структурного подразделения.

ПК 2.2. Руководить работой структурного подразделения.

ПК 2.3. Анализировать процесс и результаты деятельности подразделения.

ПК 3.1. Обеспечивать реализацию технологического процесса по изготовлению деталей.

ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.

Сформированность данных компетенций оценивается после освоения профессионального модуля.

Оценка качества подготовки обучающихся по данной дисциплине предусматривает следующие аттестационные мероприятия: текущий контроль успеваемости, рубежную аттестацию и промежуточную аттестацию. 

Текущий контроль успеваемости проводится по темам, разделам рабочей программы дисциплины. 

Промежуточная аттестация по дисциплине в соответствии с учебным планом в  5-ом семестре в форме экзамена.
Текущий контроль успеваемости

	Раздел, тема

(из рабочей программы)

	Виды контроля, формы контроля


	Раздел 1 Формообразование методом литья
	
	Тема 1.1 Общие положения.

Сущность литейного производства и его роль в машиностроении
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Раздел 2 Формообразование методами пластической деформации
	
	Тема 2.1 Прокатка
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Тема 2.2 Прессование
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Тема 2.3 Волочение
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Тема 2.4 Ковка
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Тема 2.5 Штамповка
	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Раздел 3 Общие сведения о механической обработке материалов резанием

	
	Тема 3.1 Сущность и виды обработки материалов резанием

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.


	Тема 3.2 Инструментальные материалы

	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Раздел 4 Обработка материалов точением, строганием и долблением

	
	Тема 4.1 Геометрия токарного резца
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Тема 4.2 Элементы резания срезаемого слоя

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий

	Тема 4.3 Физические явления при токарной обработке

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Тема 4.4 Сопротивление резанию при токарной обработке

	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение задач


	Тема 4.5 Смазочно-охлаждающие технологические средства /СОТС/

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий

	Тема 4.6 Скорость резания, допускаемая режущими свойствами резца

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение задач


	Тема 4.7 Токарные резцы

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Тема 4.8 Обработка материалов строганием и долблением

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – контрольная работа 


	Тема 4.9 Общие вопросы конструирования режущих инструментов

	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение задач


	Тема 4.10 Общие вопросы выбора режимов резания . Расчёт и табличное определение режимов резания при точении, строгании, долблении. 
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – защита практических работ

	Раздел 5 Обработка материалов сверлением, зенкерованием, развёртыванием

	
	Тема 5.1 Обработка материалов сверлением
	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Тема 5.2 Обработка материалов зенкерованием и развёртыванием

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Тема 5.3 Конструкции свёрл, зенкеров, развёрток. Высокопроизводительные инструменты для обработки отверстий. Заточка осевых инструментов 

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение задач


	Тема 5.4 Расчёт и конструирование свёрл, зенкеров, развёрток.
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – защита практических работ


	Тема 5.5 Расчёт и табличное определение режимов резания при сверлении, зенкеровании, развёртывании 
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – защита практических работ


	Раздел 6 Обработка материалов фрезерованием
	
	Тема 6.1 Обработка материалов цилиндрическими фрезами

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.


	Тема 6.2 Обработка материалов торцовыми фрезами

	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.


	Тема 6.3 Конструкции фрез. 
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.


	Тема 6.4 Расчёт и конструирование фрез

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – защита практических работ


	Тема 6.5 Расчёт и табличное определение режимов резания при фрезеровании. 
	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – защита практических работ


	Раздел 7 Резьбонарезание
	
	Тема 7.1 Нарезание резьбы резцами ,плашками и метчиками,фрезами
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.


	Тема 7.2 Конструкции резьбонарезных инструментов. 

	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	Раздел 8 Зубонарезание
	
	Тема 8.1 Нарезание зубчатых колёс по методу копирования и обкатки
	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.


	Тема 8.2 Расчёт и табличное определение режимов резания при зубонарезании.
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – защита практических работ


	Тема 8.3 Конструкции зуборезных инструментов. 

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – решение тестовых заданий


	 Раздел 9 Протягивание  
	
	Тема 9.1 Процесс протягивания Конструкции протяжек
	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.


	Тема 9.2 Расчёт и конструирование протяжек

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – защита практических работ


	Тема 9.3 Расчёт и табличное определение режимов резания при протягивании 

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – защита практических работ


	Раздел 10 Шлифование
	
	Тема 10.1 Абразивные инструменты 

	1. Предварительный контроль – письменный опрос на теоретическом занятии.


	Тема 10. 2 Процесс шлифования

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.


	Тема 10. 3 Доводочные процессы
	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.


	Тема 10.4 Расчёт и табличное определение режимов резания при шлифовании. 

	1. Предварительный контроль – устный опрос на теоретическом занятии.

2. Текущий контроль – защита практических работ


		

	 
	


Промежуточная аттестация

Семестр___5_____

Форма промежуточной аттестации _____экзамен___
Перечень вопросов и (или) практических заданий:*

*Перечень вопросов и (или) практических заданий: 

Экзаменационные материалы

Экзаменационные материалы охватывают весь изученный материал по дисциплине. Каждый экзаменационный билет  состоит из  двух теоретических вопросов и практического задания. Практические задания носят технологический характер, поэтому однозначного общего ответа на них быть не может.

Теоретические вопросы

1. Формообразование заготовок методом литья.

2. Литьё в песчано-глинистые формы.

3. Литьё под давлением.

4. Прокатное производство.

5. Штамповка.

6. Требования к инструментальным материалам. Инструментальные стали.

7. Металлокерамические твёрдые сплавы.

8. Естественные и искусственные сверхтвёрдые материалы.

9. Геометрия токарного резца.

10. Влияние углов резца на процесс резания.

11. Элементы резания и срезаемого слоя.

12. Процесс стружкообразования. Типы стружек.

13. Явление образования нароста.

14. Вибрации при резании металлов.

15. Явление наклёпа.

16. Силы резания при точении.

17. Тепловыделение при резании.

18. Износ резцов. Виды износа. Критерии.

19. Скорость резания при точении.

20. Методика назначения режимов резания при точении.

21. Процесс сверления. Конструкция и геометрия спирального сверла.

22. Элементы режима резания при сверлении.

23. Износ сверла.

24. Зенкерование.

25. Развертывание.

26. Типы свёрл.

27. Обработка материалов цилиндрическими врезами.

28. Встречное и попутное фрезерование.

29. Силы резания при протягивании.

30. Формы заточки свёрл.

31. Элементы режима резания при точении.

32. Типы фрез.

33. Обработка материалов торцевыми фрезами.

34. Элементы режима резания при фрезеровании.

35. Классификация фрез.

36. Нарезание резьбы плашками, метчиками.

37. Нарезание резьбы резцами.

38. Нарезание зубчатых колёс по методу копирования.

39. Нарезание зубчатых колёс по методу обкатки.

40. Зубодолбление.

41. Зубофрезерование.

42. Нарезание конических зубчатых колёс.

43. Шевингование и зубошлифование.

44. Процесс протягивания.

45. Конструкция протяжки. Геометрия зуба протяжки.

46. Абразивные инструменты.

47. Круглое наружное шлифования в центрах.

48. Внутреннее шлифование.

49. Бесцентровое шлифование.

50. Плоское шлифование.

51. Износ абразивных кругов и их правка.

52. Доводочные процессы.

53. Электроэрозионная обработка.

54. Методы повышения износостойкости инструмента.

55. геометрические элементы зуба протяжки.

Практические задания

1. На вертикально-сверлильном станке производят сверление отверстия диаметром D=15H12mm и глубиной 1=60мм. Материал заготовки: Сталь Ст3, σв =460МПа (~46 кгс/мм2). Отверстие: глухое. Обработка: с охлаждением. Модель станка: 2Н125.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время. При решении задачи кроме справочника и нормативов можно использовать другие справочники.

2. На вертикально-сверлильном станке производят сверление отверстия диаметром D=20H12mm и глубиной 1=45мм. Материал заготовки: Серый чугун, 180НВ. Отверстие: сквозное. Обработка: без охлаждения. Модель станка: 2Н135.

Необходимо: выбрать режущий инструмент: назначить режим резания; определить основное время. При решении задачи кроме справочника и нормативов можно использовать другие справочники.

3. На вертикально-сверлильном станке производят сверление отверстия диаметром D=18H12mm и глубиной 1=70мм. Материал заготовки: Сталь 40, σв = 660МПа (~66 кгс/мм). Отверстие: глухое. Обработка: с охлаждением. Модель станка: 2Н125.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время. При решении задачи кроме справочника и нормативов можно использовать другие справочники.

4. На токарно-винторезном станке 16К20 подрезают торец диаметром D=80mm до диаметра d=0мм. Припуск на обработку h=l. Длина заготовки 11=100mm. Способ крепления заготовки- в патроне. Материал заготовки: Сталь 40Х, σв =700 МПа (~70 кгс/мм). Заготовка: Прокат предварительно обработанный. Обработка и параметр шероховатости: Подрезка сплошного торца получистовая;Ra= 2,0мкм. Система станок- инструмент- заготовка: Жесткая.

Необходимо: выбрать режущий инструмент: назначить режим резания; определить основное время.

5. На вертикально-сверлильном станке производят сверление отверстия диаметром D=22H12mm и глубиной l=30мм. Материал заготовки: Серый чугун, 190НВ. Отверстие: сквозное. Обработка: без охлаждения. Модель станка: 2Н135.

Необходимо: выбрать режущий инструмент: назначить режим резания; определить основное время. При решении задачи кроме справочника и нормативов можно использовать другие справочники.

6. Рассчитать и сконструировать токарный составной проходной резец с пластиной из твердого сплава для обтачивания вала. Диаметр заготовки D=50mm, припуск (на сторону) h=2мм. вылет резца 1=60мм. Материал заготовки: Серый чугун СЧЗО, 200 НВ. Параметр шероховатости: Rz= 32мкм. Условия работы: обтачивание в упор.

Режимы резания для заданных условий обработки определить по нормативам или справочнику.

7. На вертикально-сверлильном станке 2Н135 зенкеруют предварительно обработанное отверстие диаметром d=18мм до диаметра D=20H11мм, на глубину 1=30мм. Материал заготовки: Сталь 38ХМЮА, σв =750МПа (~75 кгс/мм2). Отверстие: глухое. Обработка: с охлаждением.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

8. Рассчитать и сконструировать токарный составной проходной резец с пластиной из твердого сплава для обтачивания вала. Диаметр заготовки D=250mm. припуск (на сторону) h=8мм. вылет резца 1=60мм. Материал заготовки: Сталь ХГ. ов=1100 МПа (~ ПО кгс/мм"). Параметр шероховатости: Rz= 16мкм. Условия работы: обтачивание в упор.

Режимы резания для заданных условий обработки определить по нормативам или справочнику.

9. Ha вертикально-сверлильном станке 2Н135 зенкеруют предварительно обработанное отверстие диаметром d=22,6мм до диаметра D=25H11мм, на глубину t=40мм. Материал заготовки: Серый чугун, 160НВ. Отверстие: сквозное. Обработка: без охлаждения

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

10. На горизонтально-фрезерном станке 6Т82Г производится цилиндрическое фрезерование плоской поверхности шириной В=40мм и длинной l=120мм; припуск на обработку h=1,5мм. Материал заготовки: Серый чугун, 150НВ. Заготовка: отливка. Обработка, параметр шероховатости поверхности: получистовая (окончательная) без охлаждения Ra=2,0.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное машинное время.

11. На токарно-винторезном станке 16Б16П растачивают отверстие заготовки диаметром d=98мм до диаметра D=104H12mm. Длинна отверстия l=65мм, длина заготовки l1=65. Заготовку крепят в патроне. Материал заготовки: Сталь 40, σв=650 МПа (~ 65 кгс/мм2). Заготовка: штампованная. Обработка, параметр шероховатости: Растачивание сквозного отверстия черновое: Rz= 80мкм. Система станок- инструмент- заготовка: Средняя.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

12. На вертикально-сверлильном станке 2Н135 зенкеруют предварительно обработанное отверстие диаметром d=27,6mm до диаметра D=30H11 мм, на глубину t=l 5мм. Материал заготовки: Сталь 65Г, σв =850МПа (~85 кгс/мм2). Отверстие: сквозное. Обработка: с охлаждением.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

13. На токарно-винторезном станке 16К20 подрезают торец диаметром D=110мм до диаметра d=60мм. Припуск на обработку h=1.5. Длина заготовки l1=40мм. Способ крепления заготовки- в патроне. Материал заготовки: Серый чугун, 210НВ. Заготовка: Отливка без корки. Обработка и параметр шероховатости: Подрезка уступа получистовая; Rz= 40мкм. Система станок- инструмент- заготовка: Жесткая.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

14. На токарно-винторезном станке 16К20 обтачивают заготовку D=100 до диаметра d=92hl2. Длина обрабатываемой поверхности 1=40мм, длина заготовки l1=65. Материал заготовки: Серый чугун, 160 НВ. Заготовка: Отливка с коркой. Способ крепления заготовки: В патроне. Обработка и параметр шероховатости: Обтачивание на проход черновое; Rz=80mkm. Система станок- инструмент- заготовка: Жесткая.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

15. На вертикально-фрезерном станке 6Т12 концевой фрезой фрезеруют сквозной паз шириной Ь=30мм, глубиной п=5мм и длинной 1=300мм. Обработка получистовая, параметр шероховатости поверхности Rа=3,2мкм. Материал заготовки: Сталь 20ХН, σв =600МПа (~60 кгс/мм2). Заготовка: прокат. Обработка: с охлаждением.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное машинное время.

16. На токарно-винторезном станке 16Б16П растачивают

отверстие заготовки диаметром d=42мм до диаметра D=45H11мм. Длина отверстия 1=90мм, длина заготовки l1=90. Заготовку крепят в патроне. Материал заготовки: Сталь Ст5, σв =600 МПа (~60 кгс/мм2). Заготовка: прокат с предварительно просверленным отверстием. Обработка, параметр шероховатости: Растачивание сквозного отверстия получистовое; Rz= 20мкм. Система станок-инструмент - заготовка: нежесткая.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

17. На вертикально-сверлильном станке 2Н135 развертывают отверстие диаметром d=l9.8мм до диаметра D=20H9mm, на глубину t=30MM. Параметр шероховатости Ra=2,0 мкм. Материал заготовки: Сталь 45 σв =700МПа (~70 кгс/мм2). Отверстие: глухое. Обработка: с охлаждением.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное машинное время.

18. На токарно-винторезном станке 16К20 обтачивают заготовку D=52,5 до диаметра d=50e9. Длина обрабатываемой поверхности l=550мм, длина заготовки l1 =740. Материал заготовки: Сталь45, σв = 680 МПа (~ 68 кгс/мм ). Заготовка: Прокат предварительно обработанный. Способ крепления заготовки: В центрах. Обработка и параметр шероховатости: Обтачивание в упор получистовое; Ra=2,0мкм. Система станок- инструмент-заготовка: нежесткая.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

19. На токарно-винторезном станке 16Б16П растачивают отверстие заготовки диаметром с1=37мм до диаметра D=40H11мм. Длина отверстия l=35мм, длина заготовки l1=60. Заготовку крепят в патроне. Материал заготовки: Серый чугун, 230НВ. Заготовка: отливка без корки. Обработка, параметр шероховатости: Растачивание глухого отверстия получистовое ; Rz= 20мкм. Система станок- инструмент- заготовка: Средняя.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

20. На горизонтально-фрезерном станке 6Т82Г производится цилиндрическое фрезерование плоской поверхности шириной В=65мм и длинной 1=100мм; припуск на обработку 1т=3мм. Материал заготовки: Сталь Ст5 σв = 600МПа (~60 кгс/мм2). Заготовка: Поковка. Обработка, параметр шероховатости поверхности: черновая с охлаждением.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное машинное время.

21. На горизонтально-фрезерном станке 6Т82Г производится цилиндрическое фрезерование плоской поверхности шириной В=80мм и длинной 1=150мм; припуск на обработку п=4мм. Материал заготовки: Сталь 35 σв =600МПа (~60 кгс/мм2). Заготовка: Прокат. Обработка, параметр шероховатости поверхности: черновая с охлаждением.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное машинное время. 

       22. На токарно-винторезном станке 16К20 обтачивают заготовку диаметром D= 100мм до диаметра d=85мм. Припуск на обработку h=1.5. Длина заготовки l1=200мм. Способ крепления заготовки- в патроне. Материал заготовки: Силумин АЛЗ, 65НВ. Заготовка: Отливка без корки. Обработка и параметр шероховатости: Подрезка торца втулки получистовая; Rz= 20мкм. Система станок- инструмент- заготовка: Средняя.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

23. На вертикально-фрезерном станке 6Т12 концевой фрезой

фрезеруют сквозной паз шириной b=18мм, глубиной h=10мм и длинной l=80мм. Обработка получистовая, параметр шероховатости поверхности Rа=3,2мкм. Материал заготовки: Сталь 45Х, σв=750МПа (~75 кгс/мм2). Заготовка: поковка. Обработка: с охлаждением.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания: определить основное машинное время.

24. На токарно-винторезном станке 16К20 обтачивают заготовку D=90 до диаметра d=83hl2. Длина обрабатываемой поверхности 1=290мм, длина заготовки Ь=450. Материал заготовки: Сталь Ст5, σв =600 МПа (~ 60 кгс/мм2). Заготовка: Поковка. Способ крепления заготовки: В центрах. Обработка и параметр шероховатости: Обтачивание на проход черновое; Rz=80mkm. Система станок- инструмент- заготовка: Средняя.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время.

25. На вертикально-сверлильном станке 2Н135 развертывают отверстие диаметром d=21.8мм до диаметра D=22H9mm, на глубину t=60мм. Параметр шероховатости Ra=2,0 мкм. Материал заготовки: Серый чугун, 170НВ. Отверстие: сквозное. Обработка: без охлаждения.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное машинное время.

26. На вертикально-сверлильном станке 2Н135 развертывают отверстие диаметром d=23.8мм до диаметра D=24H9mm. на глубину t=25мм. Параметр шероховатости Ra=2,0 мкм. Материал заготовки: Алюминиевый сплав АК2 σв =420МПа (~42 кгс/мм). Отверстие: сквозное. Обработка: с охлаждением.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное машинное время.

          27. Рассчитать и сконструировать токарный составной проходной резец с пластиной из твердого сплава для обтачивания вала. Диаметр заготовки D=200mm, припуск (на сторону) h=8мм, вылет резца l=60мм. Материал заготовки: Сталь 40ХН, σв =1000 МПа(~ 100 кгс/мм ). Параметр шероховатости: Rz= 16мкм. Условия работы: Система станок- заготовка- инструмент недостаточно жесткая.

Режимы резания для заданных условий обработки определить по нормативам или справочнику.

28. На вертикально-фрезерном станке 6Т12 концевой фрезой фрезеруют сквозной паз шириной b=16мм, глубиной h=10мм и длинной l=200мм. Обработка получистовая, параметр шероховатости поверхности Rа=3,2мкм. Материал заготовки: Серый чугун, 220НВ. Заготовка: отливка. Обработка: без охлаждения.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное машинное время.

29. На вертикально-сверлильном станке производят сверление отверстия диаметром D=24H12mm и глубиной l=40мм. Материал заготовки: Бронза БрАЖН 11-6-6. 200НВ. Отверстие: сквозное. Обработка: без охлаждения. Модель станка: 2Н135.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время. При решение задач кроме справочника и нормативов можно использовать другие справочники.

30. На вертикально-сверлильном станке производят сверление отверстия диаметром D=16H12mm и глубиной l=65мм. Материал заготовки: Серый чугун 160НВ. Отверстие: сквозное. Обработка: без охлаждения. Модель станка: 2Н135.

Необходимо: выбрать режущий инструмент; назначить режим резания; определить основное время. При решении задачи кроме справочника и нормативов можно использовать другие справочники.
*согласовывается с предметными (цикловыми) комиссиями и утверждается директором колледжа НовГУ 
Критерии оценки

Оценка «5» (отлично) – выставляется, если студент 

· последовательно, связно излагает материал, показывая знание и глубокое  понимание всего программного материала;

· делает необходимые выводы и обобщения;

· в пределах программы отвечает на поставленные (основные и дополнительные) вопросы; 

· самостоятельно и уверенно применяет знания в практической деятельности, правильно и точно выполняет  расчеты.

Оценка «4» (хорошо) – выставляется, если студент

· твердо усвоил основной материал программы, ответ, в основном, удовлетворяет  установленным  требованиям, но при этом 

· делает несущественные пропуски при изложении фактического материала, предусмотренного программой;

· допускает две негрубые ошибки или неточности в формулировках; 

· применяет знания в практической деятельности; правильно и точно выполняет  расчеты, допуская   три-четыре недочета.

Оценка «3»  (удовлетворительно) – выставляется, если студент

· знает и понимает основной материал программы, понимает узловые темы, но

· материал излагается упрощенно, с ошибками и затруднениями;

· неуверенно  применяет знания в практической деятельности; допускает  логические ошибки  при расчете.

Оценка «2» (неудовлетворительно) – выставляется, если студент

· излагает материал бессистемно или при отсутствии ответа;

· не умеет применять знания в практической деятельности; выполняет расчеты неверно.

Информационное обеспечение обучения

(в соответствии с рабочей программой)
Основные источники:

1. Агафонова Л.С. Процессы формообразования и инструменты: Лабораторно-практические работы: учеб. Пособие для студ. учреждений сред. проф. образования / Л.С. Агафонова. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 240с.

2. Гоцеридзе Р.М. Процессы формообразования и инструменты. - М.: Академия, 2010. - 384с.

3. Ильянков А.И. Основные термины понятия и определения в технологии машиностроения, справочник: учеб. пособие для  студ. учреждений сред. проф. образования / А.И. Ильянков, Н.Ю. Марсов. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 288с. 

4. Савосина Т.И. Машиностроительное производство: учеб. пособие.- Волгоград: Ин-Фолио, 2011. - 304с.

Дополнительные источники:

1. Алексеев Г.А., Аршинов В.А., Кричевская Р.И. Конструирование инструмента, - М.: Машиностроение, 1989.

2. Аршинов В.А., Алексеев Г.А. Резание металлов и режущий инструмент, - М.: Машиностроение, 1986.-440с.

3. Гапонкин В.А. и др. Обработка резанием - М.: Машиностроение 1990, 448c.    
4. Нефедов Н.А., Осипов Г.А. Сборник задач и примеров по резанию металлов.- М.: - Машиностроение, 1990.- 400с.

5. Обработка металлов резанием. Справочник технолога /Под ред. Панова А.А.- М.: Машиностроение. 1988, 736с.

6. Общемашиностроительные нормативы режимов резания для технологического нормирования работ на металлорежущих станках. ЦБПНТ. - М.: Машиностроение, 1990.

7. Справочник технолога-машиностроителя /Под ред. Косиловой А.Г., Мещерякова Ю. Черепахин А.А. Технология обработки материалов: учеб. для сред. проф. образования. - М.: Академия, 2004. - 272с. 

Перечень методических рекомегдаций, разработанных преподавателем 

1. Методические рекомендации по проведению практических занятий. Авт./сост. Ефимова Е.А., ПТК НовГУ, 2012.

2. Методические рекомендации по организации и выполнению самостоятельных работ. Авт./сост. Ефимова Е.А., ПТК НовГУ, 2012.

3. Методические рекомендации по оценке качества подготовки обучающихся. Авт./сост. Ефимова Е.А., ПТК НовГУ, 2012.
4. Методические рекомендации по проведению лабораторных работ. Авт./сост.                              Ефимова Е.А., ПТК НовГУ, 2012.
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